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Typ TNC, software i funkcje

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje, ktére dostepne sa w
urzadzeniach TNC, poczynajgc od nastepujacych numeréw NC-
oprogramowania.

Typ TNC NC-software-Nr
iTNC 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04
iTNC 530 stanowisko 340 494-04

programowania

Litera oznaczenia E odznacza wersje eksportowg TNC. Dla wersji
eksportowych TNC obowigzuje nastepujace ograniczenie:

Przesuniecia prostoliniowe jednoczesnie do 4 osi wtgcznie

Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci
TNC przy pomocy parametréw technicznych do danej maszyny.
Dlatego tez opisane sa w tym podreczniku obstugi funkcje, ktére nie sg,
w dyspozycji na kazdej TNC.

Funkcje TNC, ktore nie znajdujg sie w dyspozycji na wszystkich
maszynach to na przykfad:

pomiar narzedzia przy pomocy TT

Prosze skontaktowac sie z producentem maszyn aby poznaé
rzeczywisty zakres funkcji maszyny.

Wielu producentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferujg kursy
programowania dla urzgdzen TNC. Udziat w takiego rodzaju kursach
jest szczegolnie polecany, aby moc intensywnie zapoznac sie z
funkcjami TNC.

@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika:

Wszystkie funkcje TNC, nie zwigzane z sondg pomiarowa,
opisane sa w instrukcji obstugi iTNC 530. W koniecznym
przypadku prosze zwrdécic sie do firmy HEIDENHAIN, dla
uzyskania tej instrukgji obstugi. ID 533 190-xx

Lfé—' Dokumentacja dla uzytkownika smarT.NC:

Tryb pracy smarT.NC opisany jest w oddzielnej instrukcji
pod nazwg Lotse (Przewodnik). W razie koniecznosci
prosze zwrécic sie do firmy HEIDENHAIN, dla uzyskania
tej instrukcji obstugi. ID 533 191-xx.
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Typ TNC, software i funkcje

Opcje software

iTNC 530 dysponuje réznymi opcjami software, ktére mogq zostaé
aktywowane przez producenta maszyn. Kazda opcja musi zostaé
aktywowana oddzielnie i zawiera przestawione ponizej funkcje:

Opcja software 1

Interpolacja powierzchni bocznej cylindra (cykle 27, 28, 29 i 39)

Posuw w mm/min dla osi obrotu: M116

Nachylenie ptaszczyzny obrébki (cykl 19, PLANE-funkcja i softkey
3D-ROT w trybie pracy sterowania recznego)

Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrdbki

Opcja software 2

Czas przetwarzania wiersza 0,5 ms zamiast 3,6 ms

Interpolacja w 5 osiach

Spline-interpolacja

3D-obrébka:
M114: Automatyczna korekcja geometrii maszyny przy pracy z
osiami nachylenia

M128: Zachowanie pozycji ostrza narzedzia przy pozycjonowaniu
osi wahan (TCPM)

FUNCTION TCPM: Zachowanie pozycji wierzchotka ostrza
narzedzia przy pozycjonowaniu osi wahan (TCPM) z mozliwoscig,
nastawienia sposobu dziatania

M144: Uwzglednienie kinematyki maszyny na pozycjach RZECZ/
ZAD przy koncu wiersza

Dodatkowe parametry Obrobka wykanczajaca/zgrubna i
Tolerancja dla osi obrotu w cyklu 32 (G62)

LN-wiersze (3D-korekcja)

Opcja software DCM kolizja

Funkcja; przy pomocy ktérej zostajg kontrolowane zdefiniowane
przez producenta maszyn obszary, dla unikania kolizji.

Opcija software dodatkowy jezyk dialogowy

Funkcja dla aktywowania jezykow dialogowych: stowenskiego,
stowackiego, norweskiego, totewskiego, estoriskiego,
koreanskiego.

Opcja software DXF-konwerter

Ekstrakcja konturéw z plikéw DXF (format R12).




Opcja software globalne nastawienia programowe

Funkcja dla przesytania transformacji wspotrzednych do trybéw
pracy odpracowywania programu.

Opcja software AFC

Funkcja adaptacyjnego regulowania posuwu dla optymalizaciji
warunkéw skrawania przy produkgji seryjnej.

Software-Option KinematicsOpt

Cykle sondy pomiarowej dla kontrolowania i optymalizacji
dokfadnosci maszyny.
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Typ TNC, software i funkcje

Stopien modyfikacji (upgrade-funkcje)

Oprécz opcji software znaczace modyfikacje oprogramowania TNC
zostajg zarzadzane poprzez funkcje upgrade, czyli tak zwany Feature
Content Level (angl. pojecie dla stopnia rozwoju funkcjonalnosci).
Funkcje, podlegajace FCL; nie znajdujg sie w dyspozycji operatora,
jezeli dokonuje sie tylko modyfikacji software na TNC.

% Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa
maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg sie
wowczas wszystkie funkcje upgrade bez dodatkowych
kosztow zakupu tych funkgiji.

Funkcje upgrade oznaczone sg w instrukcji poprzez FCL n , przy czym
n oznacza aktualny numer wersji modyfikaciji.

Mozna przy pomocy zakupowanego kodu na state aktywowac funkcje
FCL. W tym celu prosze nawigza¢ kontakt z producentem maszyn lub
z firmg HEIDENHAIN.

FCL 4-funkcje Opis
Graficzne przedstawienie przestrzeni Instrukcja obstugi dla
ochronnej przy aktywnym operatora

monitorowaniu kolizji DCM

Dotaczenie funkcji kotka w stanie Instrukcja obstugi dla
zatrzymania przy aktywnym operatora
monitorowaniu DCM

3D-obrét od podstawy (kompensacja Instrukcja obstugi
mocowania) maszyny
FCL 3-funkcje Opis

Cykl uktadu pomiarowego dla pomiaru Strona 153
3D

Cykle uktadu pomiarowego dla Strona 70
automatycznego wyznaczania punktu
bazowego srodek rowka/srodek mostka

Redukowanie posuwu przy obrébce Instrukcja obstugi dla
kieszeni konturu, jesli narzedzie operatora
znajduje sie w petnym dosuwie

PLANE-funkcja: zapis kata osi Instrukcja obstugi dla
operatora
Dokumentacja dla operatora jako Instrukcja obstugi dla

system pomocy zalezny od aktualnego  operatora
kontekstu

smarT.NC: programowanie smarT.NC Instrukcja obstugi dla
réwnolegle z obrobkg operatora
smarT.NC: kieszen konturu na Lotse (przewodnik)
szablonie punktowym smarT.NC




FCL 3-funkcje

Opis

smarT.NC: przeglad programéw
konturu w menedzerze plikéw

Lotse (przewodnik)
smarT.NC

smarT.NC: strategia pozycjonowania
przy obrobce punktowej

Lotse (przewodnik)
smarT.NC

FCL 2-funkcje

Opis

3D-grafika liniowa

Instrukcja obstugi dla
operatora

Wirtualna o$ narzedzia

Instrukcja obstugi dla
operatora

Wspomaganie USB urzadzen tzw.
blokowych (stickéw pamieci, dyskow
twardych, napedéw CD-ROM)

Instrukcja obstugi dla
operatora

Filtrowanie konturéw, utworzonych
zewnetrznie

Instrukcja obstugi dla
operatora

Mozliwos$¢ przypisywania dla kazdego
podkonturu w formule konturu réznych
gtebokosci

Instrukcja obstugi dla
operatora

Dynamiczne zarzadzanie IP-adresami
DHCP

Instrukcja obstugi dla
operatora

Cykle sondy pomiarowej dla globalnego
nastawienia parametrow sondy
pomiarowej

Strona 157

smarT.NC: start programu z dowolnego
wiersza wspomagany graficznie

Lotse (przewodnik)
smarT.NC

smarT.NC: przeksztatcenie
wspo6trzednych

Lotse (przewodnik)
smarT.NC

smarT.NC: funkcja PLANE

Lotse (przewodnik)
smarT.NC

Typ TNC, software i funkcje

Przewidziane miejsce eksploatacji

TNC odpowiada klasie A zgodnie z europejskg norma EN 55022 i jest
przewidziane do eksploatacji szczegdlnie w centrach przemystowych.
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Typ TNC, software i funkcje

Nowe funkcje software 340 49x-02

Nowe parametry maszynowe dla definiowania predkosci
pozycjonowania (patrz ,Impulsowa sonda pomiarowa, bieg szybki
dla przemieszczen pozycjonowania: MP6151” na stronie 25)

Nowy parametr maszynowy dla uwzglednienia obrotu bazowego w
trybie recznym (patrz ,Uwzglednianie obrotu od podstawy w trybie
obstugi recznej: MP6166” na stronie 24)

Cykle dla automatycznego pomiaru narzedzia 420 do 431 zostaty
tak rozszerzone, iz protokét pomiaru moze obecnie zostaé
wyswietlany na ekranie monitora (patrz ,Protokotowanie wynikow
pomiaru” na stronie 110)

Whprowadzono nowy cykl, przy pomocy ktérego parametry sondy
pomiarowej moga zosta¢ nastawione globalnie (patrz ,SZYBKIE
PROBKOWANIE (cykl sondy 441, DIN/ISO: G441, FCL 2-funkcja)”
na stronie 157)

Nowe funkcje software 340 49x-03

Nowy cykl dla wyznaczania punktu bazowego w punkcie srodkowym
rowka wpustowego (patrz ,PUNKT ODNIESIENIA SRODEK
ROWKA (cykl sondy 408, DIN/ISO: G408, FCL 3-funkcja)” na
stronie 70)

Nowy cykl dla wyznaczania punktu bazowego w punkcie srodkowym
mostka (patrz ,PUNKT ODNIESIENIA SRODEK MOSTKA (cykl
sondy pomiarowej 409, DIN/ISO: G409, FCL 3-funkcja)” na stronie
73)

Nowy cykl pomiaru 3D (patrz ,POMIAR 3D (cykl sondy pomiarowej
4, FCL 3-funkcja)” na stronie 153)

Cykl 401 moze obecnie takze kompensowa¢ ukosne potozenie
obrabianego przedmiotu poprzez obrét stotu okragtego (patrz
,LOBROT PODSTAWOWY przy pomocy dwoch odwiertéw (cykl
sondy 401, DIN/ISO: G401)” na stronie 52)

Cykl 402 moze obecnie takze kompensowaé ukos$ne potozenie
obrabianego przedmiotu poprzez obrét stotu okragtego (patrz
,LOBROT PODSTAWOWY przy pomocy dwdch czopdéw (cykl sondy
402, DIN/ISO: G402)” na stronie 55)

W przypadku cykli dla wyznaczania punktu odniesienia wyniki
pomiaréw znajdujg sie do dyspozycji w Q-parametrach Q15X (patrz
,Wyniki pomiaréw w Q-parametrach” na stronie 69)



Nowe funkcje software 340 49x-04

Nowe cykle dla zapisu w pamigci kinematyki maszyny (patrz ,ZAPIS
KINEMATYKI (cykl uktadu pomiarowego 450, DIN/ISO: G450,
opcja)” na stronie 162)

Nowy cykl dla kontroli i optymalizacji kinematyki maszyny (patrz
,POMIAR KINEMATYKI (cykl sondy pomiarowej 451, DIN/ISO:
G451, opcja)” na stronie 164)

Cykl 412: wybieralna liczba punktéw pomiaru przy pomocy nowego
parametru Q423 (patrz ,PUNKT ODNIESIENIA OKRAG WEWN.
(cykl sondy 412, DIN/ISO: G412)” na stronie 82)

Cykl 413: wybieralna liczba punktéw pomiaru przy pomocy nowego
parametru Q423 (patrz ,PUNKT ODNIESIENIA OKRAG ZEWN.
(cykl sondy 413, DIN/ISO: G413)” na stronie 86)

Cykl 421: wybieralna liczba punktéw pomiaru przy pomocy nowego

parametru Q423 (patrz ,POMIAR ODWIERTU (cykl sondy 421, DIN/

ISO: G421)” na stronie 119)

Cykl 422: wybieralna liczba punktéw pomiaru przy pomocy nowego
parametru Q423 (patrz ,POMIAR OKREGU ZEWN. (cykl sondy 422,
DIN/ISO: G422)” na stronie 122)

Cykl 3: mozliwy do skasowania komunikat o btedach, jezeli trzpien
jest juz odchylony na poczatku cyklu (patrz ,POMIAR (cykl sondy
pomiarowej 3)” na stronie 151)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zmienione funkcje w odniesieniu do poprzednich wersji 340 422-xx/

340 423-xx

Zmienione funkcje w odniesieniu
do poprzednich wersji 340 422-xx/
340 423-xx

Zarzadzanie wiekszg iloscig danych kalibrowania zostato zmienione
(patrz ,Zarzadzanie kilkoma blokami danych kalibrowania” na
stronie 34)
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Praca z cyklami sondy
pomiarowej




iarowej

1.1 Ogdlne informacje na temat cykli sondy pom

1.1 Ogdblne informacje na temat
cykli sondy pomiarowej

TNC musi by¢ przygotowane przez producenta maszyn
% dla zastosowania 3D-sond pomiarowych.

@ Jezeli przeprowadzamy pomiary pdczas przebiegu
programu, to prosze zwréci¢ uwage, iz dane narzedzia
(dtugosé¢, promien) moga zostaé zaczerpniete albo z
danych kalibrowania albo z ostatniego TOOL CALL-
wiersza (wybor przez MP7411).

Sposoéb funkcjonowania

Jesli TNC odpracowuje cykl sondy pomiarowej, to 3D-sonda
pomiarowa przemieszcza sie réwnolegle do osi w kierunku
obrabianego przedmiotu (takze przy aktywnym obrocie podstawowym
i przy nachylonej ptaszczyznie obrébki). Producent maszyn okresla
posuw prébkowania w parametrze maszynowym (patrz ,Zanim
rozpoczniemy prace z cyklami sondy pomiarowej” dalej w tym
rozdziale).

Jesli trzpieh sondy dotknie obrabianego przedmiotu,

to 3D-sonda pomiarowa wysyta sygnat do TNC: wspotrzedne
wyprébkowanej pozycji zostajg zapisane do pamieci

zatrzymuje sonde 3D i

przemieszcza sie z posuwem szybkim do pozycji startu operac;ji
prébkowania

Jesli na okreslonym odcinku trzpien sondy nie zostanie wychylony, to
TNC wydaje komunikat o btedach (odcinek: MP 6130).
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Cykle sondy pomiarowej w trybach pracy
Obstuga reczna i El.k6tko obrotowe

TNC oddaje w trybach pracy Obstuga reczna i El. kétko obrotowe cykle
sondy pomiarowej do dyspozycji, przy pomocy ktérych:

kalibrujemy sonde pomiarowg

kompensujemy ukos$ne potozenie przedmiotu
Wyznaczenie punktu odniesienia

Cykle sondy pomiarowej dla trybu
automatycznego

Oprécz cykli sondy pomiarowej, uzywanych w trybach pracy Obstuga
reczna i El.kétko obrotowe, TNC oddaje do dyspozycji réznorodne
cykle dla najrézniejszych aplikacji w trybie automatycznym:
Kalibrowanie impulsowej sondy pomiarowej (rozdziat 3)
Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu (rozdziat 3)
Wyznaczanie punktéw odniesienia (rozdziat 3)
Automatyczna kontrola obrabianych przedmiotéw (rozdziat 3)
Automatyczny pomiar narzedzia (rozdziat 4)
Cykle dla pomiaru narzedzia operator programuje w trybie pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja przy pomocy klawisza
TOUCH PROBE. Cykle sondy pomiarowej z numerami od 400 wzwyz,
jak i nowsze cykle obrébki uzywajg Q-parametréw jako parametrow
przekazu. Parametry o tej samej funkcji, ktére wykorzystuje TNC w

réznych cyklach, majg zawsze ten sam numer: np. Q260 jest zawsze
Bezpieczng wysokoscig, Q261 zawsze wysokoscig pomiaru itd.

Aby uprosci¢ programowanie, TNC ukazuje podczas definiowania
cyklu rysunek pomocniczy. Na rysunku pomocniczym ten parametr
jestjasno podswietlony, ktory ma zosta¢ wprowadzony (patrz ilustracja
Z prawej).
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1.1 Ogdlne informacje na temat cykli sondy pom

Definiowanie cyklu sondy pomiarowej w trybie pracy Zapisa¢ do

pamieci/edycja
PROBE

410

Pasek softkey — podzielony na grupy — ukazuje
wszystkie dostepne funkcje sondy pomiarowe;j

Wybraé grupe cyklu prébkowania, np. wyznaczanie
punktu odniesienia. Cykle digitalizowania i cykle dla
automatycznego pomiaru narzedzia znajduja sie tylko
wtedy w dyspozycji, jesli maszyna jest przygotowana

Wybraé cykl, np. wyznaczanie punktu odniesienia
Srodek kieszeni. TNC otwiera dialog i zapytuje o
wszystkie wprowadzane dane, jednoczes$nie TNC
wys$wietla na prawej potowie ekranu grafike, w ktorej
majacy by¢ wprowadzonym parametr zostaje jasno
podswietlony

Prosze wprowadzi¢ zgdane przez TNC parametry i
zakonczy¢ wprowadzanie danych klawiszem ENT

TNC zakonczy dialog, kiedy zostang wprowadzone
wszystkie niezbedne dane

Grupa cyklu pomiarowego Softkey Strona
Cykle dla automatycznego rejestrowania i [ Strona 48
kompensowania ukosnego potozenia -

obrabianego przedmiotu

Cykle dla automatycznego wyznaczania Strona 66
punktu odniesienia

Funkcje dla automatycznej kontroli Strona 109
obrabianego przedmiotu

Cykle kalibrowania, cykle specjalne TR Strona 148
Cykle dla automatycznego wymierzania Strona 176
narzedzia (zostaje aktywowany przez E

producenta maszyn)

22

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 410 PKT.ODN.PROSTOK3T
WEWN3TRZ

Q321=+50 ;SRODEK W 1. OSI

Q322=+50 ;SRODEK W 2. OSI

Q323=60 ;1. DIUGOSC BOKU

Q324=20 ;2. DIUGOSC BOKU

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q305=10 ;NR W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-0S
Q382=+85 ;1. KO. DLA TS-OSI
Q383=+50 ;2. KO. DLA TS-0SI
Q384=+0 ;3. KO.DLA TS-OSI
Q333=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
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1.2 Zanim rozpoczniemy prace z
cyklami sondy pomiarowej!

Aby mdéc wypetnic jak najwiekszy zakres zastosowania zadan
pomiarowych, znajdujg sie do dyspozycji poprzez parametry
maszynowe mozliwosci nastawienia, okreslajace zasadnicze
funkcjonalne mozliwosci wszystkich cykli sondy pomiarowej:

Maksymalny odcinek przemieszczenia do
punktu prébkowania: MP 6130

Jesli trzpien nie zostanie wychylony na okreslonym w MP6130
odcinku, to TNC wydaje komunikat o btedach.

Odstep bezpieczenstwa do punktu prébkowania:
MP6140

W MP6140 okreslamy, jak daleko TNC ma pozycjonowa¢ sonde od
zdefiniowanego — lub obliczonego przez cykl — punktu probkowania.
Im mniejsza jest zapisywana wartos¢, tym doktadniej nalezy
definiowaé pozycje probkowania. W wielu cyklach sondy pomiarowe;j
mozna zdefiniowa¢ dodatkowo odstep bezpieczenstwa, ktéry dziata
addytywnie do parametru maszynowego 6140.

Ustawi¢ sonde z promieniowaniem
podczerwonym w zaprogramowanym kierunku
prébkowania: MP6165

Aby zwigkszy¢ doktadno$¢ pomiaru, mozna ustali¢ poprzez MP 6165
=1, iz sonda promieniowania podczerwonego przed kazdg operacjq
prébkowania ustawi sie w kierunku zaprogramowanego kierunku
probkowania. W ten sposoéb trzpien sondy zostaje wychylony zawsze
w tym samym kierunku.

I% Jesli dokonujemy zmiany MP 6165, to nalezy na nowo
kalibrowa¢ sonde pomiarowa.
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Uwzglednianie obrotu od podstawy w trybie
obstugi recznej: MP6166

Aby réwniez w trybie nastawienia zwiekszy¢ doktadnos$¢ pomiaru przy

prébkowaniu oddzielnych pozycji, mozna poprzez MP6166 = 1

osiggnac stan, kiedy TNC przy operacji probkowania uwzglednia obrot
bazowy, to znaczy w razie koniecznosci najezdza przedmiot ukosnie.

@ Funkcja ukosnego prébkowania nie jest aktywna dla
nastepujacych funkcji w trybie recznym:
kalibrowanie dtugosci
kalibrowanie promienia
okreslenie obrotu bazowego

Wielkokrotny pomiar: MP6170

Aby zwiekszy¢ pewnosc¢ doktadnosci pomiaru, TNC moze kazdg
operacje prébkowania przeprowadzi¢ do trzech razy po kolei. Jesli
zmierzone wartosci potozenia réznig sie zbytnio od siebie, to TNC
wydaje komunikat o btedach (warto$¢ graniczna okreslona w
MP6171). Poprzez wielokrotny pomiar mozna ustali¢ przypadkowe
btedy pomiaru, powstajace np. przez zabrudzenie.

Jesli wartosci pomiaru lezg w dopuszczalnym przedziale, to TNC
zapisuje do pamieci wartos$¢ srednig z zarejestrowanych wartosci
potozenia.

Przedziat "dopuszczalnych wartosci" dla
wielokrotnego pomiaru: MP6171

Jesli przeprowadzamy wielokrotny pomiar, to w MP6171 okreslamy
warto$¢, o ktérg moga réznic sie wartosci pomiaru od siebie. Jesli

réznica wartosci pomiaru przekracza wartos¢ z MP6171, to TNC
wydaje komunikat o btedach.
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Impulsowa sonda pomiarowa, posuw
prébkowania: MP6120

W MP6120 okreslamy posuw, z ktérym TNC ma probkowac obrabiany
przedmiot.

Impulsowa sonda pomiarowa, posuw dla
przemieszczen pozycjonowania: MP6150

W MP6150 okreslamy posuw, z ktérym TNC pozycjonuje wstepnie
sonde pomiarowa, albo pozycjonuje miedzy punktami pomiarowymi.

Impulsowa sonda pomiarowa, bieg szybki dla
przemieszczen pozycjonowania: MP6151

W MP 6151 okreslamy, czy TNC ma pozycjonowac sonde pomiarowg
z posuwem zdefiniowanym w MP6150, czy tez na biegu szybkim
maszyny.
Wartos$¢ zapisu = 0: pozycjonowanie z posuwem z MP6150
Wartos$¢ zapisu = 1: pozycjonowanie wstepne na biegu szybkim

KinematicsOpt, granica tolerancji dla trybu
Optymalizacja: MP6600

W MP6600 okreslamy granice tolerancji, od ktérej TNC ma pokazywaé
w trybie Optymizacja wskazéwke, jesli ustalone dane kinematyki lezg
poza tg wartoscig graniczng. Ustawienie wstepne: 0.05. Im wieksza
jest maszyna, tym wieksze nalezy wybiera¢ wartosci

Zakres wprowadzenia: 0.001 bis 0.999

KinematicsOpt, dozwolone odchylenie
promienia kulki kalibrujacej: MP6601

W MP6601 okreslamy maksymalnie dozwolone odchylenie
zmierzonego w cyklach automatycznie promienia kulki kalibrujacej od
zapisanego parametru cyklu.

Zakres wprowadzenia: 0.01 do 0.1

TNC oblicza promien kulki kalibrujacej przy kazdym punkcie
pomiarowym dwa razy na wszystkich 5 punktach prébkowania. Jesli
promien jest wigkszy niz Q407 + MP6601 to pojawia sie komunikat o
btedach, poniewaz system zakfada, iz wystapito zabrudzenie.

Jesli ustalony przez TNC promien jest mniejszy od 5 * (Q407 -
MP6601), to TNC wydaje rowniez komunikat o btedach.
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Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej

Wszystkie cykle sondy pomiarowej sg DEF-aktywne. TNC
odpracowuje cykl automatycznie, jesli w przebiegu programu zostaje
odpracowana definicja cyklu przez TNC.

o=y

Prosze zwréci¢ uwage, aby na poczatku cyklu zostaty
aktywowane dane korekcji (dtugosé¢, promien), albo z
danych kalibrowania albo z ostatniego TOOL CALL-
wiersza (wybor przez MP7411, patrz instrukcja obstugi
iTNC 530, ,0godlne parametry uzytkownika”).

Cykle sondy pomiarowej 408 do 419 mozna
odpracowywac takze przy aktywnym obrocie
podstawowym. Prosze zwréci¢ uwage, aby kat obrotu
podstawowego sie nie zmienit, jesli po cyklu pomiaru
pracujemy z cyklem 7 Przesuniecie punktu zerowego z
tabeli punktéw zerowych.

Cykle sondy pomiarowej o numerach wiekszych od 400 pozycjonujg
sonde wstepnie zgodnie z logikg pozycjonowania:

Jesli aktualna wspotrzedna potudniowego bieguna trzpienia sondy
jest mniejsza niz wspotrzedna bezpiecznej wysokosci (zdefiniowana
w cyklu), to TNC odsuwa sonde pomiarowg najpierw w osi sondy na
bezpieczng wysokos¢ i nastepnie pozycjonuje na ptaszczyznie
obroébki do pierwszego punktu probkowania.

Jesli aktualna wspotrzedna bieguna potudniowego palca sondy jest
wieksza niz wspétrzedna bezpiecznej wysokosci, to TNC
pozycjonuje sonde pomiarowg najpierw na ptaszczyznie obrébki do
pierwszego punktu prébkowania i nastepnie w osi sondy pomiarowe;j
bezposrednio na wysokos¢ pomiaru.
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Cykle sondy pomiarowej
w trybach pracy Obstuga
reczna i El.kétko
obrotowe

i




2.1 Wstep

2.1 Wstep

Przeglad

W trybie pracy Obstuga reczna znajduja sie do dyspozycji nastepujace

cykle sondy pomiarowe;j:

Funkcja

Softkey Strona

Kalibrowanie uzytecznej dtugosci

Strona 32
S

Kalibrowanie uzytecznego promienia

’
’

Strona 33
iDrerili

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez
prostg

ROTACJA Strona 35
-

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy)
w wybieralnej osi

Wyznaczenie naroza jako punktu
bazowego

w Strona 38
o[ 3

Wyznaczenie srodka kofa jako punktu
bazowego

Wyznaczenie osi Srodkowej jako punktu
bazowego

Strona 40
2220

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez
dwa odwierty/czopy okragte

+
Strona 37
ob
DIGITAL. Strona 39
cc
i :

oTeITAL Strona 41

Wyznaczenie punktu bazowego poprzez
cztery odwierty/czopy okragte

DIGITAL. Strona 41

Wyznaczenie punktu srodkowego kota
przez trzy odwierty/czopy

Strona 41

Wybér cyklu sondy pomiarowej

Wybraé rodzaj pracy Obstuga reczna lub Elektr. kétko reczne
DoTvic Wybrac funkcje probkowania: nacisng¢ softkey

SONDA

A FUNKCJE PROBKOWANIA . TNC pokazuje dalsze

softkeys: patrz tabela u dotu

ﬂ Wybrac cykl sondy: np. softkey PROBKOWANIE ROT
nacisng¢, wowczas TNC wyswietla na ekranie

odpowiednie menu
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Protokotowanie wartosci pomiaru z cykli sondy [ Program wer. do pamigci i edycia

pomiarowej

[FALIBRATE TS: RADIUS

10-01-2007, 17:54:18

RADIUS RING GAUGE : ©.000 MM
EFFECTIVE PROBE RADIUS : 5.000 MM
[END]

TNC musi by¢ przygotowane dla tej funkcji przez
% producenta maszyn. Prosze uwzgledni¢ informacje
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

[
2.1 Wstep

o iﬂj

!

ol

i |

Po wykonaniu przez TNC dowolnego cyklu sondy pomiarowej, ukazuje

ono softkey DRUK. Jesli nacisniemy ten softkey, to TNC protokotuje

aktualne wartosci aktywnego cyklu sondy pomiarowej. Poprzez

PRINT-funkcje w menu konfiguracji interfejsow (patrz instrukcja

Obs*ugi ” 12 MOD-funkcjeV przyg0towanie interfejsu danyCh") NASTEPNE OSTATNIE STRONA STRONA POCZATEK KONIEC
.

okreslamy, czy TNC: el | e

=

ey
I
=
o
i}

\E

"
N 2
E B
]

- [}
N B}

ma wydrukowac wyniki pomiaréw
ma zapisa¢ wyniki pomiarow na dysku twardym TNC
zapisa¢ do pamieci PC wyniki pomiaréw

Jezeli zapisujemy do pamieci wyniki pomiaréw, to TNC tworzy ASCII-
plik % TCHPRNT.A. Jezeli w menu konfiguracji interfejséw nie zostata
okreslona $ciezka i interfejs, to TNC zapamietuje plik % TCHPRNT w
gtéwnym katalogu TNC: \.

Lfé—' Jezeli nacisniemy softkey DRUK , to plik % TCHPRNT.A
nie moze by¢ wybrany w trybie pracy Programowanie/
edycja . W przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o
btedach.

TNC zapisuje wartosci pomiaru wytacznie w pliku
%TCHPRNT.A. Jezeli chcemy wykonac kilka cykli sondy
pomiarowej jeden po drugim i warto$ci pomiaru zapisa¢ do
pamieci, to nalezy zawartosé pliku % TCHPRNT.A
zabezpieczy¢ miedzy cyklami sondy pomiarowej, a
mianowicie kopiujac je lub poprzez zmiane nazwy.

Format i zawartosc¢ pliku % TCHPRNT okresla producent
maszyn.
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Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych

@ Ta funkcja jest tylko wéwczas aktywna, jeslina TNC tabele
punktéw zerowych sg aktywne (bit 3 w parametrze
maszynowym 7224.0=0).

2.1 Wstep

Prosze wykorzystac te funkcje, jesli chcemy zapisac
wartosci pomiaru do uktadu wspétrzednych obrabianego
przedmiotu. Jesli chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru do
pamieci w statym uktadzie wspoétrzednych maszyny (REF-
wspotrzedne), to prosze wykorzystac softkey ZAPIS
PRESET TABELA (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli
sondy pomiarowej do Preset-tabeli” na stronie 31).

Poprzez softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH TNC moze,
po wykonaniu dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci
pomiaru do tabeli punktéw zerowych.

Prosze uwzglednic, iz TNC przy aktywnym przesunieciu

@5 punktu zerowego odnosi wyprobkowane znaczenie
zawsze do aktywnego preset (lub do ostatnio
wyznaczonego w trybie pracy Obstuga reczna punktu
bazowego), chociaz w wyswietlaczu potozenia zostaje
przeliczone przesuniecie punktu zerowego.

Przeprowadzenie dowolnej funkcji prébkowania

Zapisa¢ zadane wspoétrzedne punktu odniesienia do
proponowanych pél wprowadzenia (w zaleznosci od wykonanego
cyklu sondy pomiarowej)

Numer punktu zerowego w polu wprowadzenia Numer w tabeli =
zapisac¢

Zapisac nazwe tabeli punktéw zerowych (petna nazwa $ciezki) w
polu Tabela punktow zerowych

Softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH nacisng¢, TNC
zapisuje w pamigci punkt zerowy pod wprowadzong nazwg do
podanej tabeli punktéw zerowych
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Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do Preset-tabeli

=y

Prosze wykorzystac te funkcje, jesli chcemy zapisa¢
wartosci pomiaru do statego uktadu wspoétrzednych
obrabianego maszyny (REF-wspotrzedne). Jesli chcemy
zapisa¢ wartosci pomiaru do pamieci w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu, to prosze
wykorzystac¢ softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW
ZEROWYCH (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych” na stronie 30).

Poprzez softkey ZAPIS PRESET TABELA TNC moze, po wykonaniu
dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci pomiaru do
tabeli Preset. Wartosci pomiaru zostang wowczas zapisane w
odniesieniu do statego uktadu wspotrzednych maszyny (REF-
wspotrzedne). Tabela Preset posiada nazwe PRESET.PR i znajduje
sie w katalogu TNC:\.

)

Prosze uwzglednic, iz TNC przy aktywnym przesunieciu
punktu zerowego odnosi wyprébkowane znaczenie
zawsze do aktywnego preset (lub do ostatnio
wyznaczonego w trybie pracy Obstuga reczna punktu
bazowego), chociaz w wyswietlaczu potozenia zostaje
przeliczone przesuniecie punktu zerowego.

Przeprowadzenie dowolnej funkcji prébkowania

Zapisa¢ zadane wspotrzedne punktu odniesienia do
proponowanych pél wprowadzenia (w zaleznosci od wykonanego
cyklu sondy pomiarowej)

Numer Preset w polu wprowadzenia Numer w tabeli: zapisa¢

Softkey ZAPIS TABELA PRESET nacisna¢, TNC zapisuje w
pamieci punkt zerowy pod wprowadzong nazwag do podanej tabeli

preset

)

Jesli chcemy nadpisywac aktywny punkt odniesienia, to
TNC wyswietla wskazéwke ostrzegajaca o nadpisaniu.
Operator moze woéwczas decydowac, czy chce
rzeczywiscie nadpisywac wartosci (=klawisz ENT) czy tez
nie (=klawisz NO ENT).
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2.2 Kalibrowanie impulsowej

Wstep

sondy pomiarowej

Sonda pomiarowa musi by¢ kalibrowana przy

uruchamianiu

ztamaniu trzpienia sondy

zmianie trzpienia sondy

zmianie posuwu prébkowania

wystgpieniu niedociggtosci, na przyktad przez rozgrzanie maszyny

Przy kalibrowaniu TNC ustala ,uzyteczng” dtugos$¢ trzpienia sondy i
Luzyteczny” promien kulistej koncowki sondy. Dla kalibrowania 3D-
sondy pomiarowej zamocowujemy pierscien nastawczy o znanej
wysokosci i znanym promieniu wewnetrznym na stole maszyny.

Kalibrowanie dtugosci

Uzyteczna dtugosé sondy pomiarowej odnosi sie zawsze

@ do punktu odniesienia narzedzia. Z reguty producent
maszyn wyznacza punkt bazowy narzedzia na nosku
wrzeciona. Z A

Tak wyznaczy¢ punkt odniesienia w osi wrzeciona, iz dla stotu
maszyny obowigzuje: Z=0. Y

2.2 Kalibrowan

KALIB. L

Uy

32

Wybra¢ funkcje kalibrowania dla dtugosci sondy
impulsowej: nacisng¢ softkey FUNKCJA
PROBKOWANIA i KAL. L. TNC ukazuje okno menu z
czterema polami wprowadzenia

Wprowadzi¢ o$ narzedzia (klawisz osiowy)

Punkt odniesienia: zapisa¢ wysokos¢ pierscienia
nastawczego

Punkty menu rzeczywisty promien gtéwki i rzeczywista
diugosc¢ nie wymagajg dokonania zapisu

Przemiesci¢ sonde pomiarowg blisko nad
powierzchnig pierscienia nastawczego

Jesli to konieczne zmienic¢ kierunek przemieszczenia:
wybor przy pomocy softkey lub klawiszami ze strzatkg

Probkowanie powierzchni: nacisngé zewnetrzny
klawisz START
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Kalibrowac¢ promien i wyréwnac przesuniecie
wspotosiowosci sondy pomiarowej

0O$ sondy pomiarowej nie znajduje sie normalnie rzecz biorac
doktadnie w osi wrzeciona. Funkcja kalibrowania rejestruje
przesuniecie pomiedzy osig sondy pomiarowej i 0sig wrzeciona oraz
wyréwnuje je obliczeniowo.

W zaleznosci od nastawienia parametru maszynowego 6165
(przesuniecie wrzeciona aktywne/nieaktywne, (patrz ,Ustawic¢ sonde z
promieniowaniem podczerwonym w zaprogramowanym Kierunku
prébkowania: MP6165” na stronie 23) procedura kalibrowania
przebiega réznie. Podczas aktywnego przesuniecia wrzeciona
operacja kalibrowania przebiega od jednego NC-startu, natomiast przy
nieaktywnym przesunieciu wrzeciona mozna zadecydowac, czy
chcemy kalibrowaé przesunigcie wspoétosiowosci czy tez nie.

Przy kalibrowaniu przesuniecia wspotosiowosci TNC obraca 3D-
sonde pomiarowg o 180°. Ten obrét zostaje zainicjalizowany poprzez
funkcje dodatkowa, okreslong przez producenta maszyn w parametrze
maszynowym 6160.

Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie w nastepujacy sposoéb:

pozycjonowacé gtéwke sondy w trybie obstugi recznej do otworu
pierscienia nastawczego

Wybor funkcji kalibrowania dla promienia kulki
pomiarowej sondy i przesuniecia wspoétosiowosci
sondy: nacisngc¢ softkey KAL. R

Wybraé o$ narzedzia, wprowadzi¢ promien piersécienia
nastawczego

Probkowanie: 4x nacisna¢ zewnetrzny klawisz
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje prébkowania
w kazdym kierunku osi pozycje otworu i oblicza
rzeczywisty promien gtowki sondy

Jesli chcemy teraz zakonczy¢ funkcje kalibrowania,
softkey KONIEC nacisng¢

Aby okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci gtowki sondy,

% TNC musi by¢ przygotowane przez producenta maszyn..
Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
obstugi maszyny!

1200 Okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci kulki sondy:
& nacisngc¢ softkey 180° . TNC obraca sonde
pomiarowg o 180°

Probkowanie: 4 x nacisng¢ zewnetrzny klawisz
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje prébkowania
w kazdym kierunku osi pozycje otworu i oblicza
promien kulistej koncéwki sondy

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Kalibrowan

Wyswietlanie wartosci kalibrowania

TNC zapamietuje uzyteczng dtugosc¢, uzyteczny promien i wartos¢
przesuniecia wspotosiowosci oraz uwzglednia te wartosci przy
pdzniejszych zastosowaniach 3D-sondy pomiarowej. Aby wyswietli¢
zapamietane wartosci, prosze nacisngé KAL. L i KAL. R.

@ Jesli uzywamy kilku sond pomiarowych lub danych
kalibrowania: Patrz ,Zarzadzanie kilkoma blokami danych
kalibrowania”, strona 34.

Zarzadzanie kilkoma blokami danych
kalibrowania
Jesli uzywamy na maszynie kilku sond pomiarowych lub kombinaciji

trzpieni rozmieszczonych krzyzowo, to nalezy w danym przypadku
uzywac kilku blokéw danych kalibrowania.

Aby wykorzystywac kilka blokéw danych kalibrowania, nalezy ustawic

parametr maszynowy 7411=1. Okreslanie danych kalibrowania jest
identyczne ze sposobem postepowania przy zastosowaniu
pojedynczej sondy pomiarowej, TNC zapisuje jednakze dane

kalibrowania do tabeli narzedzi; kiedy opuszczamy menu kalibrowania

i potwierdzamy zapis danych kalibrowania do tabeli klawiszem ENT.

Aktywny numer narzedzia okresla przy tym linijke w tabeli narzedzi, w

ktérej TNC odktada dane

@ Prosze zwréci¢ uwage na wiasciwy aktywny numer
narzedzia, jesli uzywamy sondy pomiarowej, niezaleznie
od tego, czy chcemy odpracowywac cykl sondy
pomiarowej w trybie automatycznym czy tez w trybie
obstugi reczne;.
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2.3 Kompensowanie ukosnego

Wstep

potozenia przedmiotu

Ukos$ne zamocowanie obrabianego przedmiotu TNC kompensuje
obliczeniowo poprzez ,obrét odnosnie pozycji podstawowej”.

W tym celu TNC ustawia kat obrotu na ten kat, ktéry ma utworzyc¢
powierzchnia przedmiotu z osig bazowa kata ptaszczyzny obrébki.
Patrz ilustracja po prawej stronie.

=y

5

Kierunek probkowania dla pomiaru uko$nego potozenia
przedmiotu wybiera¢ zawsze prostopadle do osi bazowe;j
kata.

Aby obrét podstawy zostat wiasciwie przeliczony w
przebiegu programu, nalezy zaprogramowac w pierwszym
wierszu przemieszczenia obydwie wspétrzedne
ptaszczyzny obrébki.

Mozna uzywac takze obrotu podstawy w kombinacji z
funkcjg PLANE, nalezy jednakze w tym przypadku
najpierw aktywowac obroét podstawy a nastepnie funkcje
PLANE.

Jezeli dokonuje sie zmiany kata obrotu od podstawy; to
TNC zapytuje przy opuszczeniu menu, czy nalezy zapisac
do pamieci ten zmieniony kat takze do odpowiedniego
wiersza w tabeli preset. W danym przypadku klawiszem
ENT potwierdzi¢.

TNC moze przeprowadzi¢ takze rzeczywista,
tréjwymiarowg kompensacje zamocowania, jesli maszyna
jest do tego przygotowana. Prosze skontaktowaé sie w
razie koniecznosci z producentem maszyn.

Ustalenie obrotu podstawy

ROTACJA

Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE ROT

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

Wybor kierunku probkowania prostopadle do osi
bazowej kata: wybor osi i kierunku przy pomocy
softkey

Probkowanie: nacisna¢ zewnetrzny klawisz START

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu prébkowania

Probkowanie: nacisna¢ zewnetrzny klawisz START.
TNC ustala obrét podstawowy i ukazuje kat po
dialogu Kat obrotu =

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zenia prze

2.3 Kompensowanie ukosnego poto

Zapis obrotu podstawowego do pamieci w tabeli
preset

Po operacji prébkowania wprowadzi¢ numer preset w polu
wprowadzenia Numer w tabeli: zapisa¢, pod ktérym TNC ma
zapamieta¢ aktywny obrét od podstawy

Softkey ZAPIS TABELA PRESET nacisng¢, aby zapisa¢ do pamieci
obrét podstawowy w tabeli preset

Wyswietli¢ obrét podstawowy

Kat obrotu podstawowego znajduje sie po ponownym wyborze
PROBKOWANIE ROT we wskazaniu kata obrotu. TNC ukazuje kat
obrotu takze w dodatkowym wyswietlaczu stanu (STATUS POZ.)

W wys$wietlaczu stanu zostaje ukazany symbol dla obrotu
podstawowego, jesli TNC przemieszcza osie maszyny odpowiednio
do obrotu podstawowego.

Anulowanie obrotu podstawowego

Wybér funkcji probkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE ROT
Zapisac¢ kat obrotu ,0”, przeja¢ klawiszem ENT
Zakonczenie funkcji prébkowania: nacisng¢ klawisz END
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2.4 Ustalenie punktu bazowego
przy pomocy sond
pomiarowych 3D

Wstep

Funkcje dla wyznaczenia punktu bazowego na ustawionym
przedmiocie zostajg wybierane przy pomocy nastepujacych softkey:

Wyznaczanie punktu odniesienia w dowolnej osi przy pomocy
PROBKOWANIE POZ

Wyznaczenie naroza jako punktu bazowego przy pomocy
PROBKOWANIE P

Wyznaczenie $rodka okregu jako punktu bazowego przy pomocy
PROBKOWANIE CC

Os srodkowa jako punkt odniesienia z PROBKOWANIE

punktu zerowego odnosi wyprobkowane znaczenie
zawsze do aktywnego preset (lub do ostatnio
wyznaczonego w trybie pracy Obstuga reczna punktu
bazowego), chociaz w wyswietlaczu potozenia zostaje
przeliczone przesuniecie punktu zerowego.

@ Prosze uwzglednic¢, iz TNC przy aktywnym przesunieciu

Wyznaczanie punktu bazowego w dowolnej osi

oTeTTAL, Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey

ﬂ POS

Sz PROBKOWANIE POS

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu punktu
prébkowania

Wybrac kierunek prébkowania i jednoczesnie oS, dla
ktorej zostaje wyznaczony punkt bazowy, np. Z w
kierunku Z — préobkowanie: wybra¢ z softkey

Probkowanie: nacisna¢ zewnetrzny klawisz START

Punkt odniesienia: zapisa¢ wspotrzedna zadang, z
softkey USTALENIE PUNKTU ODN. przeja¢ lub
zapisa¢ wartos¢ do tabeli (patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktow
zerowych”, strona 30, albo patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do Preset-tabeli”,

strona 31)

Zakonczy¢ funkcje prébkowania: nacisng¢ klawisz
END
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Naroze jako punkt odniesienia — nie przejmowa¢
punktéw, ktére zostaty wyprébkowane dla
obrotu podstawowego

Wybdr funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
p o] PROBKOWANIE P

Punkty prébkowania z obrotu podstawowego ?: klawisz
ENT nacisna¢, aby przejac¢ wspotrzedne punktéw
probkowania

Pozycjonowa¢ sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania na krawedzi
obrabianego przedmiotu, ktéra nie zostata
wyprobkowana dla obrotu podstawowego.

Wybér kierunku probkowania: wybra¢ przy pomocy
softkey

Probkowanie: nacisna¢ zewnetrzny klawisz START

Pozycjonowa¢ sonde w poblizu drugiego punktu
probkowania na tej samej krawedzi

Probkowanie: nacisna¢ zewnetrzny klawisz START

Punkt odniesienia: zapisa¢ obydwie wspotrzedne
punktu odniesienia w oknie menu, z softkey PKT
ODN. WYZNACZYC przeja¢, albo wartosci zapisa¢
do tabeli (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 30,
albo patrz ,Zapis warto$ci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 31)

Zakonczy¢ funkcje prébkowania: nacisna¢ klawisz
END

Naroze jako punkt odniesienia — nie przejmowa¢
punktéw, ktére zostaty wyprébkowane dla
obrotu podstawowego

Wybér funkgji probkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE P

Punkty prébkowania z obrotu od podstawy ?: klawiszem NO ENT
zaprzeczy¢ (pytanie dialogowe pojawia sie tylko, jesli
przeprowadzono uprzednio obrét od podstawy)

Obydwie krawedzie przedmiotu dwa razy wyprobkowac

Punkt odniesienia: zapisa¢ wspotrzedne punktu odniesienia, z
softkey USTALENIE PUNKTU ODN. przeja¢ lub zapisa¢ wartosé do
tabeli (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy pomiarowej do
tabeli punktéw zerowych”, strona 30, albo patrz ,,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 31)

Zakonczy¢ funkcje prébkowania: nacisng¢ klawisz END

2.4 Ustalenie punktu bazowego przy pomocy sond pomiarowych 3D
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Punkt sSrodkowy okregu jako punkt bazowy

Punkty srodkowe odwiertdw, kieszeni okragtych, petnych cylindrow,
czopbéw, wysepek w ksztatcie kota, mozna wyznacza¢ jako punkty
bazowe.

Koto wewnetrzne:
TNC probkuje Scianke wewnetrzng kota we wszystkich czterech
kierunkach osi wspétrzednych.

W przypadku przerwanych okregow (tukéw kotowych) mozna dowolnie
wybiera¢ kierunek prébkowania.
Pozycjonowaé gtdwke sondy w poblizu srodka okregu

Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE CC

Prébkowanie: nacisng¢ cztery razy zewnetrzny
klawisz START. Sonda pomiarowa prébkuje jeden po
drugim 4 punkty $cianki wewnetrznej kota

Jesli chcemy pracowac z pomiarem odwrdcenia (tylko
na maszynach z orientacjg wrzeciona, w zalezno$ci
od MP6160) softkey 180° nacisna¢ i ponownie 4
punkty wewnetrznej Scianki kota wyprébkowaé

Jesli chcemy pracowaé bez pomiaru odwrécenia:
klawisz END nacisnaé

Punkt odniesienia: w oknie menu zapisa¢ obydwie
wspotrzedne punktu srodkowego okregu, z softkey
USTALENIE PUNKTU ODN. przeja¢, albo wartosci
zapisac w tabeli (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli
sondy pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”,
strona 30, albo patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli
sondy pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 31)

Zakonczenie funkcji probkowania: nacisna¢ klawisz
END

Okrag zewnetrzny:
Pozycjonowaé gtéwke sondy w poblizu pierwszego punktu
probkowania poza okregiem

Wybor kierunku prébkowania: wybra¢ przy pomocy softkey
Prébkowanie: nacisna¢ zewnetrzny klawisz START

Powtdrzy¢ operacje probkowania dla pozostatych 3 punktéw. Patrz
ilustracja po prawej stronie u dotu

Punkt odniesienia: zapisa¢ wspotrzedne punktu odniesienia, z
softkey USTALENIE PUNKTU ODN. przeja¢ lub zapisa¢ warto$¢ do
tabeli (patrz ,Zapis warto$ci pomiaru z cykli sondy pomiarowej do
tabeli punktéw zerowych”, strona 30, albo patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 31)

Zakonczy¢ funkcje prébkowania: nacisng¢ klawisz END

Po probkowaniu TNC ukazuje aktualne wspotrzedne punktu
Ssrodkowego kota i promien kota PR.
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Os srodkowa jako punkt odniesienia

zizla

40

Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE .

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

Wybra¢ kierunek prébkowanie z softkey
Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Pozycjonowa¢ sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu prébkowania

Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Punkt odniesienia: zapisa¢ wspotrzedng punktu
odniesienia w oknie menu, z softkey PKT ODN.
WYZNACZYC przeja¢, albo wartosci zapisa¢ do
tabeli (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 30,
albo patrz ,Zapis warto$ci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 31)

Zakonhczy¢ funkcje prébkowania: nacisng¢ klawisz
END

2 Cykle sondy pomiarowej w trybach pracy Obstuga reczna i El.kétko obrotowe @

Yi

..__._._..O.._._.-_

@ -
X
Yi
|
|
X+ | X=
o——» | (—=o
|
L |
9 | X




Wyznaczenie punktu odniesienia przez odwierty/

czopy okragte

Na drugim pasku softkey znajdujq sie do dyspozyc;ji softkeys, z ktérymi

mozna wykorzystywaé odwierty lub czopy okragte dla wyznaczenia
punktu odniesienia.

Okresli¢ czy odwiert lub czop okragly ma zostaé wyprébkowany
W nastawieniu podstawowym zostajg wyprobkowane odwierty.

DotV Wybér funkcji prébkowania: softkey FUNKCJA
ey PROBKOWANIA nacisnag, dalej przetaczaé pasek
softkey
oTGITAL. Wybér funkcji prébkowania: np.softkey
=" PROBKOWANIE ROT nacisnaé

Czopy okragte majg zosta¢ wyprobkowane: ustali¢
przy pomocy softkey

m|
i

Odwierty majg zosta¢ wyprébkowane: ustali¢ przy
2 pomocy softkey

Prébkowanie odwiertow

Wypozycjonowac¢ wstepnie sonde w poblizu srodka odwiertu. Po tym,
kiedy nacisnieto zewnetrzny klawisz START, TNC probkuje
automatycznie cztery punkty Scianki odwiertu.

Nastepnie przemieszczamy sonde do nastepnego odwiertu i
prébkujemy go w ten sam sposob. TNC powtarza te operacje, az
wszystkie odwierty zostang wyprébkowane dla okreslenia punktu
odniesienia.

Czop okragly wyprébkowac

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu pierwszego punktu
probkowania przy czopie okraglym Poprzez softkey wybra¢ kierunek

probkowania, wykonaé prébkowanie zewnetrznym klawiszem START.

Operacje powtérzyc¢ tacznie cztery razy.

Praca reczna
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Przeglad
Cykl Softkey
Obroét podstawowy przez 2 odwierty: oTeITAL.
TNC ustala kat pomiedzy linig taczaca punkty @%

srodkowe odwiertu i potozeniem zadanym (os$ bazowa
kata)

Punkt odniesienia przez 4 odwierty: DEGITAL.
TNC ustala punkt przeciecia obydwu jako pierwszych i L+
obydwu jako ostatnich wyprobkowanych odwiertow.

Prosze prébkowaé na krzyz (jak to przedstawiono na

softkey), poniewaz TNC w przeciwnym razie oblicza

btedny punkt odniesienia

Srodek kota przez 3 odwierty: orsTAL
TNC ustala tor kotowy, na ktorym lezg wszystkie 3 .
odwierty i oblicza dla toru kotowego punkt sSrodkowy

kota.
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2.5 Pomiar przedmiotéw przy pomocy 3D-sond pomiarowych

2.5 Pomiar przedmiotoéw przy
pomocy 3D-sond pomiarowych

Wstep

Mozna uzywac¢ sondy pomiarowej w trybach pracy Obstuga reczna i
El.kétko reczne, aby przeprowadzac proste pomiary na przedmiocie.
Dla kompleksowych zadan pomiarowych znajdujg sie do dyspozycji
programowalne cykle prébkowania (patrz ,Automatyczny pomiar
przedmiotéw” na stronie 109). Przy pomocy 3D-sondy pomiarowe;j
okreslamy:

wspotrzedne potozenia i z tego
wymiary i kat na obrabianym przedmiocie

Okreslanie wspoétrzednej pozycji na ustawionym
przedmiocie

oTGITAL . Wybér funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey

ﬂ POS

oo PROBKOWANIE POS

Pozycjonowa¢ sonde pomiarowg w poblizu punktu
prébkowania

Wybrac kierunek probkowania i jednoczes$nie os, do
ktoérej ma sie odnosic¢ wspotrzedna: nacisnaé
odpowiedni softkey.

Uruchomié¢ operacje probkowania: nacisngé
zewnetrzny klawisz START

TNC ukazuje wspétrzedng punktu probkowania jako punkt bazowy.

Okreslenie wspoétrzednych punktu naroznego na
plaszczyznie obrobki

Okresli¢ wspotrzedne punktu naroznego: Patrz ,Naroze jako punkt
odniesienia — nie przejmowac punktow, ktore zostaty wyprébkowane
dla obrotu podstawowego”, strona 38. TNC ukazuje wspotrzedne
wyprébkowanego naroza jako punkt odniesienia.
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Okreslenie wymiarow przedmiotu

oTeTTAL Wybdr funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey

ﬂ POS

S PROBKOWANIE POS

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania A

Wybra¢ kierunek prébkowanie z softkey
Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Jako punkt bazowy zanotowa¢ wyswietlong wartosé
(tylko, jesli poprzednio wyznaczony punkt bazowy
jeszcze obowigzuje)

Punkt odniesienia: ,0” wprowadzi¢
Przerwa¢ dialog: nacisng¢ klawisz END

Ponowny wybdr funkcji probkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE POS

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu prébkowania B

Wybér kierunku prébkowania przy pomocy softkey: ta
sama os, jednakze przeciwny kierunek jak przy
pierwszym prébkowaniu.

Probkowanie: nacisna¢ zewnetrzny klawisz START

We wskazaniu punkt bazowy znajduje sie odlegto$¢ pomiedzy
obydwoma punktami na osi wspétrzednych.

Ustawi¢ wyswietlacz polozenia ponownie na wartosci przed
pomiarem dlugosci

Wybor funkcji prébkowania: nacisna¢ softkey PROBKOWANIE POS
Pierwszy punkt prébkowania ponownie wyprobkowac

Ustawi¢ punkt bazowy na zanotowang wartos¢

Przerwac¢ dialog: nacisna¢ klawisz END

Pomiar kata

Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej mozna okresli¢ kat na
ptaszczyznie obrébki. Zmierzony zostaje

kat pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig obrabianego
przedmiotu lub

kat pomiedzy dwoma krawedziami

Zmierzony kat zostaje wyswietlony jako warto$¢ maksymalnie 90°.
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2.5 Pomiar przedmiotéw przy pomocy 3D-sond pomiarowych



2.5 Pomiar przedmiotéw przy pomocy 3D-sond pomiarowych

Okresli¢ kat pomiedzy osig bazowa kata i
krawedzia obrabianego przedmiotu

Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
- PROBKOWANIE ROT

Kat obrotu: wyswietlony kat obrotu zanotowac, jesli
chcemy uprzednio przeprowadzony obrét
podstawowy pozniej ponownie odtworzy¢

Przeprowadzi¢ obrét podstawowy z przewidziang do
poréwnania strong (patrz ,Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu” na stronie 35)

Przy pomocy softkey PROBKOWANIE ROTwyswietli¢
kat pomiedzy osig bazowgq kata i krawedzig
przedmiotu jako kat obrotu

PA
Anulowac obrét podstawowy lub odtworzy¢ pierwotny

obrét podstawowy

ustawi¢ kat obrotu na zanotowang wartosé

Okresli¢ kat pomiedzy dwoma krawedziami przedmiotu
Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE ROT Z
Kat obrotu: wyswietlony kat obrotu zanotowaé, jesli chcemy
uprzednio przeprowadzony obrét podstawowy pdzniej ponownie Y Lz
odtworzy¢
Przeprowadzi¢ obrét podstawowy dla pierwszej strony (patrz
~,Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu” na stronie 35)
Drugag strone wyprobkowac tak samo jak przy pierwszym obrocie
podstawowym, kata obrotu nie ustawia¢ tu na 0!

Przy pomocy softkey PROBKOWANIE ROTwyswietli¢ kat PA
pomiedzy krawedziami przedmiotu jako kat obrotu

Anulowac obrét lub odtworzy¢ ponownie pierwotng warto$¢ obrotu
od podstawy: nastawi¢ kat obrotu na zanotowang warto$¢

A\

3

_10 P\
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2.6 Wykorzystywanie funkcji

prébkowania wraz z
mechanicznymi sondami lub
zegarami pomiarowymi

Wstep

Jesli na danej maszynie brak elektronicznej sondy pomiarowej 3D, to
mozna wykorzystywaé¢ wszystkie opisane uprzednio manualne funkcje
prébkowania (wyjatek: funkcje kalibrowania) takze z mechanicznymi
sondami lub dotykajac po prostu powierzchni.

Zamiast elektronicznego sygnatu, wytwarzanego automatycznie przez
sonde pomiarowg 3D podczas wykonywania funkcji probkowania;
inicjalizuje sie sygnat przetaczenia dla przejecia pozycji probkowania
manualnie za pomocg klawisza. Prosze postapi¢ przy tym w
nastepujacy sposob:

w wybra¢ poprzez softkey dowolng funkcje probkowania

mechaniczny trzpien przesung¢ na pierwszg pozycje,
ktéra ma zostaé przejeta przez TNC

Przejecie pozycji: nacisng¢ klawisz przejecia aktualnej
pozycji, TNC zapisuje te pozycje do pamieci

mechaniczny trzpieh przesunaé na nastepna pozycje,
ktéra ma zosta¢ przejeta przez TNC

Przejecie pozycji: nacisng¢ klawisz przejecia aktualnej
pozycji, TNC zapisuje te pozycje do pamieci

w razie koniecznosci najechac dalsze pozycje i jak to
uprzednio opisano przejac

Punkt odniesienia: w oknie menu zapisa¢ wspotrzedne
nowego punktu odniesienia, z softkey USTALENIE
PUNKTU ODN. przeja¢, albo wartosci zapisa¢ w
tabeli (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 30,
albo patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 31)

Zakonczenie funkcji prébkowania: nacisng¢ klawisz
END
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Cykle sondy pomiarowej
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kontroli obrabianego
przedmiotu
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dmiotu

Zenia prze

3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto

3.1 Automatyczne rejestrowanie
ukosnego potozenia

przedmiotu

Przeglad

TNC oddaje do dyspozyciji pie¢ cykli, przy pomocy ktérych operator
moze rejestrowac i kompensowaé ukosne potozenie obrabianego
przedmiotu. Dodatkowo mozna zresetowac obrét podstawowy przy

pomocy cyklu 404:
Cykl

400 OBROT PODSTAWOWY
Automatyczne rejestrowanie poprzez
dwa punkty, kompensacja przy pomocy
funkcji obrét podstawowy

401 ROT 2 ODWIERTY Automatyczne
rejestrowanie poprzez dwa odwierty,
kompensacja przy pomocy funkcji obrot
podstawowy

402 ROT 2 CZOPY Automatyczne
rejestrowanie poprzez dwa czopy,
kompensacja przy pomocy funkcji obrét
podstawowy

403 ROT PRZEZ OS OBROTU
Automatyczne ustalenie za pomocg
dwdch punktéw, kompensacja poprzez
obrét stotu okragtego

405 ROT PRZEZ C-0OS Automatyczne
wyréwnanie przesuniecia katowego
pomiedzy punktem srodkowym odwiertu i
dodatnig osiq Y, kompensacja przy
pomocy stotu obrotowego

404 WYZNACZYC OBROT
PODSTAWOWY Wyznaczenie
dowolnego obrotu podstawowego

Softkey Strona
a00 Strona 50
-
a01 Strona 52
Strona 55
@,
a03 Strona 58
(==
a0s Strona 62
&
apa Strona 61

48
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Wspodlne aspekty funkcjonalnosci cykli sondy
pomiarowej dla rejestrowania ukosnego
potozenia obrabianego przedmiotu

W przypadku cykli 400, 401 i 402 mozna okresli¢ przy pomocy
parametru Q307 Ustawienie wstepne obrotu podstawowego, czy wynik
pomiaru ma zosta¢ skorygowany o znang warto$c kata o (patrz
ilustracja po prawej). W ten sposdb mozna mierzy¢ obrét podstawowy
na dowolnej prostej 1 obrabianego przedmiotu i utworzy¢ baze do
wiasciwego 0°-kierunku

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zenia prze

3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto

OBROT PODSTAWOWY (cykl sondy 400,
DIN/ISO: G400)

Cykl sondy pomiarowej 400 ustala poprzez pomiar dwoch punktow,
ktére musza leze¢ na prostej, potozenie ukosne obrabianego
przedmiotu. Poprzez funkcje Obroét podstawowy TNC kompensuje
zmierzong warto$¢ (Patrz takze ,Kompensowanie uko$nego potozenia
przedmiotu” na stronie 35).

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
zaprogramowanego punktu prébkowania 1. TNC przesuwa przy
tym sonde pomiarowa o odstep bezpieczenstwa w kierunku
przeciwnym do ustalonego kierunku przemieszczenia

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania 2 i wykonuje druga operacje prébkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowa z powrotem na bezpieczng
wysokos¢ i przeprowadza ustalony obrét podstawowy

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

50

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

TNC wycofuje aktywny obrét podstawowy na poczatku
cyklu.
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1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrdbki

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2. punkt pomiaru 1. osi Q265 (absolutnie):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrdbki

2. punkt pomiaru 2. osi Q266 (absolutnie):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

O$ pomiaru Q272: o$ ptaszczyzny obrobki, na ktorej
ma by¢ przeprowadzony pomiar:

1:08 gtébwna = 0$ pomiaru

2:0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek, w ktorym
sonda ma zblizy¢ sie do obrabianego przedmiotu:
-1:kierunek przemieszczenia ujemny

+1:kierunek przemieszczenia dodatni

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoirzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko§¢ Q260 (absolutna): wspétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sonda i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na
wysokos¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiarowymi
na bezpiecznej wysokosci

Nastawienie wstgpne obrotu od podstawy Q307
(absolutnie): Jesli przewidziane do zmierzenia
potozenie ukosne ma odnosi¢ sie nie do osi gtéwnej,
lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowadzi¢ kat tej
prostej bazowej. TNC ustala wowczas dla obrotu
podstawowego réznice ze zmierzonej wartosci i kata
prostej bazowe;j.

Numer preset w tabeli Q305: poda¢ numer w tabeli
preset, pod ktéorym TNC ma zapisywac ustalony obrét
od podstawy. Przy zapisie Q305=0, TNC odktada
ustalony obrét podstawowy w ROT-menu trybu pracy
Obstuga reczna
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Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 400 OBROT PODSTAWOWY
Q263=+10 ;1. PUNKT 1. OSI
Q264=+3.5;1. PUNKT 2. OSI
Q265=+25 ;2. PUNKT 1. OSI
Q266=+2 ;2. PUNKT 2. OSI
Q272=2  ;0S POMIARU
Q267=+1 ;KIERUNEK PRZEMIESZCZENIA
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA BEZP.WYSOKOSC
Q307=0 ;NAST.WST. OBROT PODST.
Q305=0 ;NR. IN TABELI
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3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto

OBROT PODSTAWOWY przy pomocy dwéch
odwiertéw (cykl sondy 401, DIN/ISO: G401) YA

Cykl sondy pomiarowej 401 rejestruje dwa punkty srodkowe dwdch
odwiertow. Nastepnie TNC oblicza kat pomigdzy osig gtowng

ptaszczyzny obrobki i prosta faczaca punktéw srodkowych odwiertow.
Poprzez funkcje Obrét podstawowy TNC kompensuje obliczong
wartos¢ (Patrz takze ,Kompensowanie uko$nego potozenia

przedmiotu” na stronie 35). Alternatywnie mozna kompensowac

zarejestrowane ukos$ne potozenie takze poprzez obrot stotu okragtego.

1 TNC pozycjonuje sonde na biegu szybkim (wartos¢ z MP6150 lub
MP6361) i z logikg pozycjonowania (patrz ,Odpracowywanie cykli 4@

sondy pomiarowej” na stronie 26) na zapisany punkt srodkowy
pierwszego odwiertu

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego odwiertu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowa na wprowadzong wysokos¢
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie drugi punkt
srodkowy odwiertu

5 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng,
wysokos¢ i przeprowadza ustalony obrét podstawowy

¥

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

TNC wycofuje aktywny obrét podstawowy na poczatku
cyklu.

Ten cykl sondy pomiarowej nie jest dozwolony przy
aktywnej funkcji nachylenia ptaszczyzny obrébki.

Jesli chcemy kompensowaé ukosne potozenie
wykorzystujac obroét stotu okragtego, to TNC uzywa
wowczas automatycznie nastepujacych osi obrotu.

C dla osi narzedzi Z

B dla osi narzedzi Y

A dla osi narzedzia X
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1. odwiert: $rodek 1. osi Q268 (absolutnie): punkt
srodkowy pierwszego odwiertu na osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki

1. odwiert: $rodek 2. osi Q269 (absolutnie): punkt
srodkowy pierwszego odwiertu na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

2. odwiert: $rodek 1. osi Q270 (absolutnie): punkt
srodkowy drugiego odwiertu na osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki

2. odwiert: $rodek 2. osi Q271 (absolutnie): punkt
srodkowy drugiego odwiertu na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotknigcia) w osi
sondy pomiarowej, na ktoérej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Nastawienie wstgpne obrotu od podstawy Q307
(absolutnie): Jesli przewidziane do zmierzenia
potozenie ukosne ma odnosi¢ sie nie do osi gtéwnej,
lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowadzi¢ kat tej
prostej bazowej. TNC ustala wowczas dla obrotu
podstawowego réznice ze zmierzonej wartosci i kata
prostej bazowe;j.
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3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto

Numer preset w tabeli Q305: poda¢ numer w tabeli
preset, pod ktérym TNC ma zapisywac ustalony obrot
od podstawy. Przy zapisie Q305=0, TNC zapisuje do
pamieci ustalony obrét podstawowy w ROT-menu
trybu pracy Obstuga reczna. Parametr nie dziata, jesli
potozenie ukosne ma by¢é kompensowane poprzez
obrét stotu (Q402=1). W tym przypadku uko$ne
potozenie nie zostaje zapisane jako wartos$¢ kata

Obrét podstawowy/Ustawienie Q402: okresli¢, czy
TNC ma traktowac ustalone potozenie ukosne jako
obrot od podstawy, czy tez ma odpowiednio ustawic¢
poprzez obrét stotu:

0: nastawienie jako obrét od podstawy

1: wykonac obrét stotu

Jesli wybieramy obroét stotu, to TNC nie zapamietuje
ustalonego potozenia ukosnego, nawet jesli
zdefiniowano w parametrze Q305 wiersz w tabeli

Wyznaczy¢ zero po ustawieniu Q337: okresli¢, czy TNC
ma ustawi¢ wskazanie ustawionej osi obrotu na 0:

0: nie zerowa¢ wskazania osi obrotu po ustawieniu
1: wskazanie osi obrotu zerowac¢ po ustawieniu

TNC nastawia wskazanie tylko wtedy = 0, jesli
zdefiniowano Q402=1 .

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 401 ROT 2 ODWIERTY
Q268=-37 ;1. SRODEK 1. OSI
Q269=+12 ;1. SRODEK 2. OSI
Q270=+75 ;2. SRODEK 1. OSI
Q271=+20 ;2. SRODEK 2. OSI
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q307=0 ;NAST.WST. OBROT PODST.
Q305=0 ;NR. IN TABELI
Q402=0 ;USTAWIENIE
Q337=0 ;WYZNACZENIE ZERA
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OBROT PODSTAWOWY przy pomocy dwéch
czopow (cykl sondy 402, DIN/ISO: G402)

Cykl sondy pomiarowej 402 rejestruje dwa punkty srodkowe dwdéch
czopow. Nastepnie TNC oblicza kat pomiedzy osig gtéwng
ptaszczyzny obrébki i prosta taczaca punkty srodkowe czopdw.
Poprzez funkcje Obrét podstawowy TNC kompensuje obliczong
wartos¢ (Patrz takze ,Kompensowanie ukosnego potozenia
przedmiotu” na stronie 35). Alternatywnie mozna kompensowac
zarejestrowane ukos$ne potozenie takze poprzez obroét stotu okragtego.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) na punkt
probkowania 1 pierwszego czopu

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru 1 i uchwyca przy pomocy pierwszych czterech
operacji probkowania pierwszy punkt Srodkowy czopu. Pomiedzy
tymi kazdorazowo o 90° przesunietymi punktami pomiarowymi
sonda przemieszcza sie po tuku kotowym

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc i
pozycjonuje na punkt prébkowania 5 drugiego czopu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong wysokosé
pomiaru 2 i uchwyca czterokrotnym probkowaniem drugi punkt
srodkowy czopu

5 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng
wysokos¢ i przeprowadza ustalony obroét podstawowy

I% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicja cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

TNC wycofuje aktywny obrét podstawowy na poczatku
cyklu.

Ten cykl sondy pomiarowej nie jest dozwolony przy
aktywnej funkcji nachylenia ptaszczyzny obroébki.

Jesli chcemy kompensowaé uko$ne potozenie
wykorzystujgc obrot stotu okragtego, to TNC uzywa
wowczas automatycznie nastepujgcych osi obrotu.

C dla osi narzedzi Z

B dla osi narzedzi Y

A dla osi narzedzia X

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. czop: Srodek 1. osi (absolutnie): punkt srodkowy
pierwszego czopu na osi gtdwnej ptaszczyzny obrébki

1. czop: §rodek 2. osi Q269 (absolutnie): punkt
srodkowy pierwszego czopu na 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

Srednica czopu 1 Q313: przyblizona $rednica 1-go
czopu. Wprowadzi¢ wartos¢ raczej nieco wiekszg

Wysoko$¢ pomiaru czopu 1 w osi sondy Q261
(absolutna): wspotrzedna srodka kulki (=punkt
dotkniecia) w osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpic¢ pomiar czopu 1

2. czop: Srodek 1. osi Q270 (absolutnie): punkt
srodkowy drugiego czopu na osi gtéwnej ptaszczyzny
obrébki

2. czop: Srodek 2. osi Q271 (absolutnie): punkt
srodkowy drugiego czopu na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

Srednica czopu 2 Q314: przyblizona $rednica 2-go
czopu. Wprowadzi¢ wartos¢ raczej nieco wiekszg

Wysoko$¢ pomiaru czopu 2 w osi sondy Q315
(absolutna): wspotrzedna srodka kulki (=punkt
dotkniecia) w osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastapi¢ pomiar czopu 2

Bezpieczna wysoko§¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspodtrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @
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Przejazd na bezpieczna wysokos¢ Q301: okreslic, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na
wysokos¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysokosci

Nastawienie wstgpne obrotu od podstawy Q307
(absolutnie): Jesli przewidziane do zmierzenia
potozenie ukosne ma odnosi¢ sie nie do osi gtéwnej,
lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowadzi¢ kat tej
prostej bazowej. TNC ustala woéwczas dla obrotu
podstawowego réznice ze zmierzonej wartosci i kata
prostej bazowe;j.

Numer preset w tabeli Q305: poda¢ numer w tabeli
preset, pod ktéorym TNC ma zapisywac ustalony obrét
od podstawy. Przy zapisie Q305=0, TNC zapisuje do
pamieci ustalony obrét podstawowy w ROT-menu
trybu pracy Obstuga reczna. Parametr nie dziata, jesli
potozenie ukosne ma by¢ kompensowane poprzez
obrot stotu (Q402=1). W tym przypadku ukos$ne
potozenie nie zostaje zapisane jako wartos¢ kata

Obroét podstawowy/Ustawienie Q402: okresli¢, czy
TNC ma traktowac ustalone potozenie ukos$ne jako
obrét od podstawy, czy tez ma odpowiednio ustawi¢
poprzez obrét stotu:

0: nastawienie jako obrét od podstawy

1: wykona¢ obrét stotu

Jesli wybieramy obroét stotu, to TNC nie zapamietuje
ustalonego potozenia ukosnego, nawet jesli
zdefiniowano w parametrze Q305 wiersz w tabeli

Wyznaczy¢ zero po ustawieniu Q337: okresli¢, czy TNC
ma ustawi¢ wskazanie ustawionej osi obrotu na 0:

0: nie zerowa¢ wskazania osi obrotu po ustawieniu
1: wskazanie osi obrotu zerowa¢ po ustawieniu

TNC nastawia wskazanie tylko wtedy = 0, jesli
zdefiniowano Q402=1 .

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 402 ROT 2 CZOPY
Q268=-37 ;1. SRODEK 1. OSI
Q269=+12 ;1. SRODEK 2. OSI
Q313=60 ;SREDNICA CZOPU 1
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU 1
Q270=+75 ;2. SRODEK 1. OSI
Q271=+20 ;2. SRODEK 2. OSI
Q314=60 ;SREDNICA CZOPU 2
Q315=-5 ;WYSOKOSC POMIARU 2
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q307=0 ;NAST.WST. OBROT PODST.
Q305=0 ;NR.IN TABELI

Q402=0 ;USTAWIENIE

Q337=0 ;WYZNACZENIE ZERA
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1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
zaprogramowanego punktu prébkowania 1. TNC przesuwa przy
tym sonde pomiarowa o odstep bezpieczenstwa w kierunku
przeciwnym do ustalonego kierunku przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje probkowania
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania 2 i wykonuje drugg operacje prébkowania

2 OBROT PODSTAWOWY kompensowac przez os
O obrotu (cykl sondy pomiarowej 403, DIN/ISO:

£ G403)

g Cykl sondy pomiarowej 403 ustala poprzez pomiar dwdch punktow,
N ktére musza leze¢ na prostej, potozenie ukosne obrabianego

e przedmiotu. Ustalone ukosne potozenie obrabianego przedmiotu TNC
o kompensuje poprzez obrét osi A, B lub C. Obrabiany przedmiot moze
(14 przy tym by¢ dowolnie zamocowany na stole obrotowym.

c Przedstawione ponizej kombinacje osi pomiaru (parametr cyklu Q272)
Q i osi kompensaciji (parametr cyklu Q312) sg dozwolone. Funkcja

g nachylenia ptaszczyzny obrébki:

3 Aktywna o$ sondy Os pomiaru Os kompensaciji
g' z X (Q272=1) C (Q312=6)

(o)) Z Y (Q272=2) C (Q312=6)

(]

c z Z (Q272=3) B (Q312=5) lub A
~8 (Q312=4)

§ Z (Q272=1) B (Q312=5)

d_J X (Q272=2) C (Q312=5)

c Y Y (Q272=3) C (Q312=6) lub A
g (Q312=4)

g Y (Q272=1) A (Q312=4)

"g;'; Z (Q272=2) A (Q312=4)

q—,‘ X X (Q272=3) B (Q312=5)lub C
hud (Q312=6)

(]

c

N

(&)

P

whd

£

o

hd

2

™
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4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng
wysokos¢ i pozycjonuje zdefiniowang w cyklu o$ obrotu o ustalong
wartos¢é. Opcjonalnie mozna ustawi¢ wyswietlacz po ustawieniu na 0

=y

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

Uzywac cyklu 403 tylko przy nieaktywnej funkc;ji
sNachylenie ptaszczyzny obrobki”.

TNC zapisuje ustalony kat do pamieci takze w parametrze

1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2. punkt pomiaru 1. osi Q265 (absolutnie):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki

2. punkt pomiaru 2. osi Q266 (absolutnie):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

O$ pomiaru Q272: 0$, na ktdrej ma byc¢
przeprowadzony pomiar:

1: gtébwna 08 = 08§ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

3: 0$ sondy = 0$ pomiaru

Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek, w ktorym
sonda ma zblizy¢ sie do obrabianego przedmiotu:
-1: kierunek przemieszczenia ujemny

+1:kierunek przemieszczenia dodatni

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotknigcia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysoko$é¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomigdzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Przejazd na bezpieczna wysoko$¢ Q301: okreslic, jak
sonda ma przemieszczac sie pomigdzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomigdzy punktami pomiarowymi na
wysokos¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysokosci

O5$ dla ruchu kompensujacego Q312: okresli¢, przy
pomocy ktérej osi obrotu TNC ma kompensowac
zmierzone potozenie ukosne:

4: kompensowanie uko$nego potozenia przy pomocy
osi obrotu A

5: kompensowanie uko$nego potozenia przy pomocy
osi obrotu B

6: kompensowanie ukosnego potozenia przy pomocy
osi obrotu C

Wyznaczy¢ zero po ustawieniu Q337: okresli¢, czy TNC
ma ustawi¢ wskazanie ustawionej osi obrotu na 0:

0: nie zerowac¢ wskazania osi obrotu po ustawieniu
1: wskazanie osi obrotu zerowa¢ po ustawieniu

Numer w tabeli Q305: poda¢ numer w tabeli Preset/
tabeli punktow zerowych, pod ktérym TNC ma
wyzerowac o$ obrotu. Dziata tylko, jesli Q337 =1
ustawiono

Transfer warto$ci pomiaru (0,1) Q303: okredli¢, czy
ustalony obrét podstawowy ma zosta¢ zapisany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli Preset:

0: zapisac¢ ustalony obrét podstawowy jako
przesuniecie punktu zerowego do aktywnej tabeli
punktéw zerowych. Ukladem odniesienia (bazowym)
jest aktywny uktad wspotrzednych obrabianego
przedmiotu

1: zapisa¢ ustalony obrét podstawowy do tabeli
preset. Uktadem odniesienia jest ukfad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Kat odniesienia ?(0=0$ gléwna) Q380: kat, pod ktérym
TNC ma ustawi¢ wyprébkowana prostg. Dziata tylko,
jesli o$ obrotu = C zostata wybrana (Q312 = 6)

Przyktad: NC-wiersze
5 TCH PROBE 403 ROT PRZEZ OS C

Q263=+0 ;1. PUNKT 1. OSI
Q264=+0 ;1. PUNKT 2. OSI
Q265=+20 ;2. PUNKT 1. OSI
Q266=+30 ;2. PUNKT 2. OSI
Q272=1 ;08 POMIARU

Q267=-1 ;KIERUNEK
PRZEMIESZCZENIA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q312=6 ;08 KOMPENSACJI
Q337=0 ;WYZNACZENIE ZERA
Q305=1 ;NR W TABELI

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q380=+90 ;KaT ODNIESIENIA

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



OBROT PODSTAWOWY WYZNACZYC (cykl
sondy 404, DIN/ISO: G404)

Przy pomocy cyklu sondy pomiarowej 404 mozna podczas przebiegu
programu automatycznie wyznaczy¢ dowolny obrét podstawowy. Cykl
ten uzywany jest przede wszystkim, jesli przeprowadzony uprzednio
obrét podstawowy ma zosta¢ anulowany.

apa Nastawienie wstepne obrotu od podstawy: warto$¢ kata,
: na ktérg ma by¢ ustawiony obrét od podstawy

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 404 OBROT PODSTAWOWY
Q307=+0 ;NAST.WST. OBROT PODST.
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3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto

Ukosne potozenie obrabianego przedmiotu
przez os C wyrownac (cykl sond y 405, DIN/ISO:
G405)

Przy pomocy cyklu sondy pomiarowej 405 ustalamy

przesuniecie kata pomiedzy dodatnig osig Y aktywnego ukfadu
wspotrzednych i linig srodkowg odwiertu lub

przesuniecie kata pomiedzy pozycjq zadang i pozycjg rzeczywistg
punktu srodkowego odwiertu

Ustalone przesuniecie kata TNC kompensuje poprzez obrot osi C.
Obrabiany przedmiot moze by¢ dowolnie zamocowany na stole
obrotowym, wspotrzedna Y odwiertu musi by¢ jednakze dodatnig. Jesli
mierzymy przesuniecie kata odwiertu przy pomocy osi sondy
pomiarowej Y (poziome pofozenie odwiertu), to mozliwe iz zaistnieje
koniecznos¢ wielokrotnego wykonania cyklu, poniewaz przy takiej
metodzie pomiaru powstaje niedoktadno$¢ wynoszaca ok.1%
ukosnego potozenia.

x \

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). TNC okresla
kierunek prébkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos$é, do nastepnego
punktu prébkowania 2 i przeprowadza drugg operacje
prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = a
nastepnie do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecia i
czwartg opercje probkowania oraz pozycjonuje sonde na ustalony
Srodek odwiertu

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos$c¢ i ustawia obrabiany przedmiot poprzez obrét
stotu. TNC obraca przy tym tak stot okragty, iz punkt srodkowy
odwiertu po kompensacji — zaréwno przy pionowej jak i przy
poziomej osi sondy pomiarowej — lezy w kierunku dodatniej osi Y
lub na pozycji zadanej punktu srodkowego odwiertu. Zmierzone
przesuniecie kata znajduje sie do dyspozycji dodatkowo w
parametrze Q150

62 3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarows i
obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzi¢ srednice
kieszeni (odwiertu) raczje nieco za mata.

Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczehstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu punktéw
prébkowania, to TNC dokonuje prébkowania wychodzac
ze Srodka kieszeni. Pomiedzy tymi czterema punktami
pomiarowymi sonda pomiarowa nie przemieszcza sie
wowczas na bezpieczng wysokosé.

Przed definicja cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

dmiotu

Zenia prze

ass Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): srodek odwiertu w
& osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

Yi

Srodek 2-giej osi Q322 (absolutnie): $rodek odwiertu w

osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Jezeli

programujemy Q322=0, to TNC ustawia punkt
Srodkowy odwiertu na dodatniej osi Y, jesli ‘
programujemy Q322 nieréwne 0, to TNC ustawia
punkt srodkowy odwiertu na pozycje zadang (kat, Q322
wynikajacy ze srodka odwiertu)

Srednica zadana Q262: przyblizona $rednica kieszeni

Q262

okragtej (odwiert). Wprowadzi¢ wartos¢ raczej nieco

mniejszg

Kat startu Q325 (absolutny): kat pomiedzy osig
gtéwna ptaszczyzny obrobki i pierwszym punktem
prébkowania

Q321

<V

Krok kata Q247 (przyrostowo): kat pomiedzy dwoma
punktami pomiarowymi, znak liczby kroku kata
okresla kierunek obrotu (= zgodnie z ruchem
wskazowek zegara), z ktorym sonda pomiarowa
przemieszcza sie do nastepnego punktu
pomiarowego. Jesli chcemy dokonaé¢ pomiaru tukow
kotowych, to prosze zaprogramowac krok kata
mniejszym od 90°

@ Im mniejszym programujemy krok kata, tym niedoktadnie;j
TNC oblicza punkt srodkowy kofa. Najmniejsza wartosé
wprowadzenia: 5°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotknigcia) w osi
sondy pomiarowej, na ktdrej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomigdzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspotrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondq i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczna wysoko$¢ Q301: okreslic, jak
sonda ma przemieszczac¢ sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomigdzy punktami pomiarowymi na
wysoko$¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysokosci

Wyznaczanie zera po ustawieniu Q337: okresli¢, czy
TNC ma ustawi¢ wskazanie osi C na 0, czy tez
przesuniecie kata zapisa¢ w szpalcie C tabeli
punktéw zerowych:

0: nastawienie wskazania osi C na 0

>0:zmierzone przesunigcie kata zapisac z
odpowiednim znakiem liczby do tabeli punktow
zerowych. Numer wiersza = wartos¢ z Q337. Jezeli
zapisano juz przesuniecie C w tabeli punktow
zerowych, to TNC dodaje zmierzone przesuniecie
kata do tej wartosci z poprawnym znakiem liczby.

z\

H i Q260
: Q261
N H : -
MP6140 X
+
Q320

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 405 ROT PRZEZ OS C

Q321=+50 ;SRODEK 1. OSI

Q322=+50 ;SRODEK W 2. OSI

0262=10 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;KaT STARTU

Q247=90 ;KROK K3aTA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q337=0 ;WYZNACZENIE ZERA
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idmiotu

zenia p

Punkt srodkowy 1-szego odwiertu: wspotrzedna X
Punkt Srodkowy 1-szego odwiertu: wspotrzedna Y
Punkt srodkowy 2-szego odwiertu: wspotrzedna X
Punkt Srodkowy 2-szego odwiertu: wspotrzedna Y
Wspotrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktorej nastepuje pomiar

Wysokos¢, na ktoérej o$ sondy pomiarowej moze przemieszczac sie
bezkolizyjnie

Kat prostej bazowej

Kompensowanie uko$nego potozenia poprzez obrot stotu
Po ustawieniu wyzerowa¢ wskazanie

Wywotanie programu obrobki

3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto

é



iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

3.2 Automatyczne ustalanie
punktéw odniesienia

Przeglad

TNC oddaje do dyspozycji dwanascie cykli, przy pomocy ktérych
mozna automatycznie okresli¢ punkty odniesienia i wykorzystywac je
potem w nastepujgcy sposob:

wyznaczy¢ ustalone wartosci bezposrednio jako wartosci wskazania

zapisa¢ ustalone wartosci do tabeli preset

zapisa¢ ustalone wartosci do tabeli punktow zerowych

Cykl Softkey Strona

408 PKT ODN SRODEK ROWKA a0 Strona 70

zmierzy¢ szerokos$¢ rowka, wyznaczy¢ st

Srodek rowka jako punkt odniesienia

409 PKT ODN SRODEK MOSTKA a0 Strona 73
zmierzy¢ zewnetrzng szeroko$¢ mostka, 7

wyznaczy¢ srodek mostka jako punkt

odniesienia

410 PKT.ODN.PROSTOKAT WEWN.
Zmierzy¢ dtugosé i szerokos¢ prostokata
wewnatrz, srodek prostokata wyznaczy¢
jako punkt odniesienia

Strona 76

411 PKT.ODN.PROSTOKAT ZEWN.
Zmierzy¢ dtugos¢ i szerokos¢ prostokata
zewnatrz, Srodek prostokata wyznaczy¢
jako punkt odniesienia

Strona 79

412 PKT.ODN.KOLO WEWN. Cztery
dowolne punkty kota mierzy¢ wewnatrz,
Srodek kota wyznaczy¢ jako punkt
odniesienia

Strona 82

413 PKT.ODN.KOLO ZEWN. Cztery a1s Strona 86
dowolne punkty kota mierzy¢ zewnatrz,

srodek kota wyznaczy¢ jako punkt

odniesienia

414 PKT.ODN. NAROZE ZEWN. Dwa a1a Strona 89
odcinki prostych zmierzy¢ zewnatrz, punkt

przeciecia tych prostych wyznaczy¢ jako

punkt odniesienia

415 PKT.ODN. NAROZE WEWN. Dwa a1s Strona 92
odcinki prostych zmierzy¢é wewnatrz, punkt

przeciecia tych prostych wyznaczy¢ jako

punkt odniesienia

66 3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



Cykl Softkey Strona
416 PKT ODN.SROD.OKR.ODW.(2-gi w1 _ Strona 95
poziom softkey) Zmierzy¢ trzy dowolne e

odwierty na okregu odwiertéw, srodek

okregu wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

417 PKT.ODN. OS SONDY (2-poziom a1 Strona 98
softkey) Dowolng pozycje na osi sondy <L

pomiarowej zmierzy¢ i wyznaczy¢ jako

punkt odniesienia

418 PKT.ODN. 4 ODWIERTY (2-gi poziom [a Strona 100
softkey) Zmierzy¢ po 2 odwierty na krzyz,

punkt przeciecia prostej faczacej

wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

419 PKT.ODN. POJED. OS (2-poziom a1s Strona 103

softkey) Dowolng pozycje na wybieralnej  |«22L5
osi zmierzy¢ i wyznaczy¢ jako punkt
odniesienia

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Cechy wspoélne wszystkich cykli sondy
pomiarowej odnosnie wyznaczania punktu
odniesienia (bazy)

@ Mozna odpracowac cykle sondy pomiarowej 408 do 419
takze przy aktywnej rotacji (obrét podstawowy lub cykl 10).

Punkt odniesienia (baza) i o$ sondy pomiarowej

TNC wyznacza punkt bazowy na ptaszczyznie obrébki w zaleznosci od
osi sondy pomiarowej, zdefiniowanej przez operatora w programie

pomiaru:
Aktywna o$ sondy Wyznaczy¢ punkt
impulsowej odniesienia na
Zlub W XlubY
Y lub V ZiX
Xlub U Yiz
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Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci

Przy wszystkich cyklach dla wyznaczania punktu odniesienia mozna
poprzez parametry Q303 i Q305 okresli¢, jak TNC ma zapisa¢ do
pamieci obliczony punkt odniesienia:

Q305 =0, Q303 = dowolna wartos¢:
TNC wyznacza obliczony punkt odniesienia we wskazaniu. Nowy
punkt odniesienia jest natychmiast aktywny

Q305 nieréwny 0, Q303 = -1

@ Ta kombinacja moze powstac tylko, jesli

wczytujemy programy z cyklami 410 do 418,
generowane na TNC 4xx

wczytujemy programy z cyklami 410 do 418,
generowane przy pomocy starszej wersji
oprogramowania iTNC 530

przy definicji cyklu nie okreslono celowo przekazywania
wartosci pomiarowych przez parametr Q303

W takich przypadkach TNC wydaje komunikat o btedach,
poniewaz zmienit sie caty przebieg obstugi w potaczeniu z
bazujgcymi na REF tabelami punktéw zerowych i operator
musi okresli¢ poprzez parametr Q303 zdefiniowane
przekazywanie wartosci pomiaru.

Q305 nieréwny 0, Q303 =0

TNC zapisuje obliczony punkt odniesienia do aktywne;j tabeli
punktow zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny
uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu. Warto$¢ parametru
Q305 okresla numer punktu zerowego. Aktywowacé punkt zerowy
poprzez cykl 7 w programie NC

Q305 nieréwny 0, Q303 =1

TNC zapisuje obliczony punkt odniesienia do aktywnej tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych maszyny (REF-
wspotrzedne). Wartos¢ parametru Q305 okresla numer preset.
Aktywowac preset poprzez cykl 247 w programie NC

Wyniki pomiaréw w Q-parametrach

Wyniki pomiaréw danego cyklu probkowania TNC odktada w
dziatajacych globalnie Q-parametrach Q150 do Q160. Te parametry
moga by¢ wykorzystywane dalej w programie. Prosze zwréci¢ uwage
na tabele parametréow wyniku, ktére ukazana jest przy kazdym opisie
cyklu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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PUNKT ODNIESIENIA SRODEK ROWKA (cykl
sondy 408, DIN/ISO: G408, FCL 3-funkcja)

Yi
Cykl sondy pomiarowej 408 ustala punkt srodkowy rowka i wyznacza
ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru TNC moze

zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli punktéw zerowych lub tabeli

preset.
1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150 C g >

lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie

danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140 g\l

iesienia

<V

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na zadang
wysokosépomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie réwnolegle do osi
na wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokosé, do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza drugg operacje
prébkowania

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos$¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69) i zapisuje
wartosci rzeczywiste w ponizej przedstawionych parametrach Q
5 Jesli jest to wymagane, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy

pomiarowe;j
Numer parametru Znaczenie
Q166 Wartos$¢ rzeczywista zmierzona
szeroko$c rowka
Q157 Wartos$¢ rzeczywista potozenie 0$

Srodkowa

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

q:[—% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowa i
obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzi¢ srednice
rowka raczej nieco za mata.

Jesli szerokosc¢ rowka i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu punktéw
probkowania, to TNC dokonuje prébkowania wychodzac
ze srodka rowka. Pomiedzy tymi dwoma punktami
pomiarowymi sonda pomiarowa nie przemieszcza sie
wowczas na bezpieczng wysokosg.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledna): $rodek rowka w
osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-giej osi Q322 (bezwzgledna): srodek rowka w
osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Szerokos¢ rowka Q311 (przyrostowo): szerokos¢
rowka niezaleznie od potozenia na ptaszczyznie
obrabki

O$ pomiaru (1=1.0$/2=2.08) Q272: 0$, na ktérej ma by¢
dokonywany pomiar:

1: gtéwna 0$ = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoirzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastapi¢ pomiar

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko§¢ Q260 (absolutna): wspétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sonda i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na
wysokos¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysokosci

Numer w tabeli Q305: poda¢ numer w tabeli punktow
zerowych/tabeli preset, pod ktérym TNC ma
zapisywa¢ do pamieci wspétrzedne srodka rowka.
Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak nastawia
automatycznie wskazanie, iz nowy punkt odniesienia
znajduje sie na srodku rowka

Nowy punkt odniesienia Q405 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe =0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Transfer warto$ci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli Preset:

0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktéw zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny ukfad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)

Probkowanie na osi TS Q381: okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;j:

0: nie wyznaczac punktu bazowego na osi sondy
pomiarowej

1: wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j

Prébkowanie TS-o$: wspol. 1. osi Q382 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi gléwnej
ptaszczyzny obrébki, w kidbrym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-0$: wspél. 2. osi Q383 (absolutna):
wspotrzedna punktu probkowania na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-0§: wspol. 3. osi Q384 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi sondy
pomiarowej, w ktorym ma zosta¢ wyznaczony punkt
odniesienia na osi sondy pomiarowej. Dziata tylko,
jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma

wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 408 PKT ODN. SRODEK
ROWKA

Q321=+50 ;SRODEK W 1. OSI

Q322=+50 ;SRODEK W 2. OSI

Q311=25 ;SZEROKOSC ROWKA
Q272=1 ;08 POMIARU

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q305=10 ;NR W TABELI
Q405=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-0S
Q382=+85 ;1. WPOL DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. WPOL DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WPOL DLA OSI TS
Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA SRODEK MOSTKA
(cykl sondy pomiarowej 409, DIN/ISO: G409,
FCL 3-funkcja)

Cykl sondy pomiarowej 409 ustala punkt sSrodkowy mostka i wyznacza
ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru TNC moze
zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli punktéw zerowych lub tabeli
preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na zadang
wysokosépomiaru i przeprowadza pierwszg operacje probkowania
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Potem sonda pomiarowa przemieszcza sie na bezpiecznej
wysokosci do nastepnego punktu probkowania 2 i wykonuje tam
druga operacje probkowania

4 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametréw cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69) i zapisuje
wartosci rzeczywiste w ponizej przedstawionych parametrach Q

5 Jeslijest to wymagane, TNC ustala nastgpnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Yi

Y

iesienia

Numer parametru Znaczenie

Q166 Wartos¢ rzeczywista zmierzona
szeroko$¢ mostka

Q157 Wartos¢ rzeczywista potozenie 0$
Srodkowa

@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarows i
obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzi¢ szerokos¢
mostka raczje nieco za duzg.

Przed definicja cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
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409

o

74

Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): $érodek mostka w
osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-giej osi Q322 (absolutnie): $rodek mostka w
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki

Szeroko$¢ mostka Q311 (przyrostowo): szerokos¢
mostka niezaleznie od potozenia na ptaszczyznie
obroébki

O$ pomiaru (1=1.0$/2=2.0§) Q272: 08, na ktérej ma by¢
dokonywany pomiar:

1: gtéwna 0$ = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktdrej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspodtrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Numer w tabeli Q305: poda¢ numer w tabeli punktéw
zerowych/tabeli preset, pod ktérym TNC ma
zapisywac do pamieci wspétrzedne srodka mostka.
Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak nastawia
automatycznie wskazanie, iz nowy punkt odniesienia
znajduje sie na srodku rowka

Nowy punkt odniesienia Q405 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek mostka. Nastawienie
podstawowe = 0
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Transfer wartos$ci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli Preset:

0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspéirzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)

Probkowanie na osi TS Q381: okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej:

0: nie wyznaczac punktu bazowego na osi sondy
pomiarowe;j

1: wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

Prébkowanie TS-o0$: wspol. 1. osi Q382 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki, w ktéorym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-0$: wspél. 2. osi Q383 (absolutna):
wspotrzedna punktu probkowania na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-o§: wspél. 3. osi Q384 (absolutna):
wspotrzedna punktu probkowania na osi sondy
pomiarowej, w ktorym ma zosta¢ wyznaczony punkt
odniesienia na osi sondy pomiarowej. Dziata tylko,
jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma

wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe =0

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 409 PKT ODN. SRODEK

MOSTKA
Q321=+50
Q322=+50
Q311=25
Q272=1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q305=10
Q405=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;SRODEK W 1. OSI

;SRODEK W 2. OSI
;SZEROKOSC MOSTKA

;08 POMIARU

;sWYSOKOSC POMIARU
;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;NR W TABELI

;PUNKT ODNIESIENIA

;s TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

;PROBKOWANIE TS-08
;1. WPOL DLA OSI TS
;2. WPOL DLA OSI TS
;3. WPOL DLA OSI TS
;PUNKT ODNIESIENIA

iesienia
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PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT WEWN.
(cykl sondy 410, DIN/ISO: G410)
Cykl sondy pomiarowej 410 ustala punkt sSrodkowy kieszeni

prostokatnej i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia.
Do wyboru TNC moze zapisywa¢ punkt srodkowy takze do tabeli g

Yi

iesienia

punktow zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie

danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140 E\

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na zadang
wysokosépomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania
z posuwem prébkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie réwnolegle do osi
na wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokosc¢, do
nastepnego punktu prébkowania 2 i przeprowadza drugg operacje
prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = a
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametréw cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69)

6 Jesli jest to wymagane, TNC ustala nastgpnie w oddzielnym
zabiegu prébkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej i zapisuje wartosci rzeczywiste w nastepujacych
parametrach Q

<V

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek os gtéwna

Q152 Warto$¢ rzeczywista $rodek 0§ pomocnicza

Q154 Warto$¢ rzeczywista dtugosé boku o8
gtéwna

Q155 Wartos¢ rzeczywista dtugosé boku o$
pomocnicza

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

@5 Aby unikngg¢ kolizji pomiedzy sonda i przedmiotem, prosze
wprowadzi¢ dlugosc¢ 1-szego i 2-giego boku kieszeni nieco
za maly
Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu punktéw
probkowania, to TNC dokonuje prébkowania wychodzac
ze srodka kieszeni. Pomiedzy tymi czterema punktami
pomiarowymi sonda pomiarowa nie przemieszcza sie
wowczas na bezpieczng wysokosgé.
Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
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Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledna): $rodek kieszeni
w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q322 (bezwzgledna): $rodek kieszeni
w 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrébki

1-sza dlugos$¢ krawedzi bocznej Q323 (przyrostowo):
dtugos$¢ kieszeni, rownolegle do osi gtéwne;j
ptaszczyzny obrébki

2-ga dlugos$¢ krawedzi bocznej Q324 (przyrostowo):
dtugo$¢ kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspoétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczna wysokos¢ Q301: okreslic, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na
wysokos$¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomigdzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysokosci

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢ numer
w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod ktérym
TNC ma zapisywac¢ do pamieci wspoétrzedne srodka
kieszeni. Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak
ustawia automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na srodku kieszeni

Nowy punkt odniesienia o§ gtéwna Q331 (absolutny):
wspotrzedna na osi gtownej, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony $rodek kieszeni. Nastawienie
podstawowe =0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspoirzedna na osi pomocniczej, na
ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek kieszeni.
Nastawienie podstawowe = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Transfer warto$ci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli Preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wezytywane stare programy (patrz ,,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamigci” na stronie 69)
0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktéw zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)

Probkowanie na osi TS Q381: okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;j:

0: nie wyznaczac¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowej

1: wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j

Prébkowanie TS-o$: wspol. 1. osi Q382 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi gléwnej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-0$: wspél. 2. osi Q383 (absolutna):
wspotrzedna punktu probkowania na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-0§: wspol. 3. osi Q384 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi sondy
pomiarowej, w ktorym ma zosta¢ wyznaczony punkt
odniesienia na osi sondy pomiarowej. Dziata tylko,
jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma

wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 410 PKT.ODN.PROSTOKAT
WEWNATRZ

Q321=+50 ;SRODEK W 1. OSI

Q322=+50 ;SRODEK W 2. OSI

Q323=60 ;1. DIUGOSC BOKU

Q324=20 ;2. DIUGOSC BOKU

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q305=10 ;NR W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-0$
Q382=+85 ;1. WPOL DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. WPOL DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WPOL DLA OSI TS
Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT ZEWN.
(cykl sondy 411, DIN/ISO: G411)

Cykl sondy pomiarowej 411 ustala punkt sSrodkowy czopu
prostokatnego i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia.
Do wyboru TNC moze zapisywaé punkt srodkowy takze do tabeli
punktow zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie réwnolegle do osi
na wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do
nastepnego punktu prébkowania 2 i przeprowadza drugg operacje
probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = a
nastepnie do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje prébkowania

5 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametréw cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69)

6 Jesli jest to wymagane, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej i zapisuje wartosci rzeczywiste w nastepujacych
parametrach Q

YA

Y

iesienia

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek o$ gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek o$
pomocnicza

Q154 Wartos¢ rzeczywista dtugos¢ boku o$
gtéwna

Q155 Wartos¢ rzeczywista diugo$¢ boku 0$
pomocnicza

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Aby unikna¢ kolizji pomiedzy sonda i przedmiotem, prosze
wprowadzi¢ diugos¢ 1-szego i 2-giego boku czopu nieco
za duzy.

Przed definicja cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn
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Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledna): $rodek czopu w
osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-giej osi Q322 (bezwzgledna): $rodek czopu w
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki

1-sza dlugos$¢ krawedzi bocznej Q323 (przyrostowo):
diugosc¢ czopu, réwnolegle do osi gtéwne;j
ptaszczyzny obrébki

2-ga dlugos$¢ krawedzi bocznej Q324 (przyrostowo):
diugosc¢ czopu, réwnolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na kidrej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysokosé¢ Q260 (absolutna): wspotrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sonda i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysoko$é Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na
wysokos$¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysoko$ci

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢ numer
w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod ktorym
TNC ma zapisywac¢ do pamieci wspoétrzedne srodka
czopu. Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na $rodku czopu

Nowy punkt odniesienia o§ gtéwna Q331 (absolutny):
wspoétrzedna na osi gtdwnej, na ktorej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek czopu. Nastawienie
podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspétrzedna na osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek czopu.
Nastawienie podstawowe = 0

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @
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Transfer wartos$ci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli Preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wczytywane stare programy (patrz ,,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69)
0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspéirzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)

Probkowanie na osi TS Q381: okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej:

0: nie wyznaczac punktu bazowego na osi sondy
pomiarowe;j

1: wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

Prébkowanie TS-o0$: wspol. 1. osi Q382 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki, w ktéorym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-0$: wspél. 2. osi Q383 (absolutna):
wspotrzedna punktu probkowania na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-o§: wspél. 3. osi Q384 (absolutna):
wspotrzedna punktu probkowania na osi sondy
pomiarowej, w ktorym ma zosta¢ wyznaczony punkt
odniesienia na osi sondy pomiarowej. Dziata tylko,
jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma

wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe =0

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-wiersze
5 TCH PROBE 411 PKT.ODN.PROSTOK.ZEWN.

Q321=+50 ;SRODEK W 1. OSI

Q322=+50 ;SRODEK W 2. OSI

Q323=60 ;1. DIUGOSC BOKU

Q324=20 ;2. DIUGOSC BOKU

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC
Q305=0 ;NR W TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-08
Q382=+85 ;1. WPOL. DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. WPOL. DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WPOL DLA OSI TS
Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA OKRAG WEWN. (cykl
sondy 412, DIN/ISO: G412)

Cykl sondy 412 ustala punkt srodkowy kieszeni okragtej (odwiertu) i

wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru TNC
moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli punktéw zerowych Y A
lub tabeli preset.

iesienia

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). TNC okresla
kierunek prébkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos$é, do nastepnego
punktu prébkowania Z i przeprowadza drugg operacje
prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = a
nastepnie do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecia i
czwartg operacje prébkowania

5 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69) i zapisuje
wartosci rzeczywiste w ponizej przedstawionych parametrach Q

6 Jesli jest to wymagane, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy

¥

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

pomiarowe;j
Numer parametru Znaczenie
Q151 Wartos$¢ rzeczywista srodek o$ gtéwna
Q152 Wartoé(:_ rzeczywista $rodek o$
pomocnicza
Q153 Wartos$¢ rzeczywista $rednica
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Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Aby unikng¢ kolizji pomigdzy sondg pomiarows i
obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzi¢ srednice
kieszeni (odwiertu) raczje nieco za mata.

Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu punktéw
prébkowania, to TNC dokonuje prébkowania wychodzac
ze $rodka kieszeni. Pomiedzy tymi czterema punktami
pomiarowymi sonda pomiarowa nie przemieszcza sie
wowczas na bezpieczng wysokosé.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledna): Srodek kieszeni
w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q322 (absolutna): $rodek kieszeni w
osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki Jezeli
programujemy Q322=0, to TNC ustawia punkt
srodkowy odwiertu na dodatniej osi Y, jesli
programujemy Q322 nieréwne 0, to TNC ustawia
punkt srodkowy odwiertu na pozycje zadang

Srednica zadana Q262: przyblizona $rednica kieszeni
okragtej (odwiert). Wprowadzi¢ warto$¢ raczej nieco
mniejszg

Kat startu Q325 (absolutny): kat pomigdzy osig
gtéwng ptaszczyzny obrdbki i pierwszym punktem
prébkowania

Krok kata Q247 (przyrostowo): kat pomiedzy dwoma
punktami pomiarowymi, znak liczby kroku kata
okresla kierunek obrotu (= zgodnie z ruchem
wskazowek zegara), z ktorym sonda pomiarowa
przemieszcza sie do nastepnego punktu
pomiarowego. Jesli chcemy dokona¢ pomiaru tukéw
kotowych, to prosze zaprogramowac krok kata
mniejszym od 90°

Im mniejszym programujemy krok kata, tym niedoktadniej
TNC oblicza punkt odniesienia. Najmniejsza wartos¢
wprowadzenia: 5°.

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastapi¢ pomiar

Bezpieczna wysokos$¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspoétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn
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Przejazd na bezpieczna wysoko$¢ Q301: okreslic, jak
sonda ma przemieszczac si¢ pomigdzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na
wysokos¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiarowymi
na bezpiecznej wysokosci

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢ numer w
tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, pod ktdérym
TNC ma zapisywac¢ wspotrzedne srodka kieszeni. Przy
wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt odniesienia
znajduje sie na srodku kieszeni

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



Nowy punkt odniesienia o$ glowna Q331 (absolutny):
wspotrzedna na osi gtownej, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony $rodek kieszeni. Nastawienie
podstawowe =0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspétrzedna na osi pomocniczej, na
ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek kieszeni.
Nastawienie podstawowe = 0

Transfer warto$ci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zostaé zapisany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli Preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wczytywane stare programy (patrz ,,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69)
0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktéow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspodtrzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie na osi TS Q381: okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;j:

0: nie wyznaczac¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowe;j

1: wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j

Probkowanie TS-0$: wspél. 1. osi Q382 (absolutna):
wspotrzedna punktu probkowania na osi gtownej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-o0$: wspol. 2. osi Q383 (absolutna):
wspoirzedna punktu prébkowania na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki, w ktéorym ma zostac
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-o0$: wspél. 3. osi Q384 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi sondy
pomiarowej, w ktéorym ma zosta¢ wyznaczony punkt
odniesienia na osi sondy pomiarowej. Dziata tylko,
jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma

wyznaczy¢ ustalony $rodek rowka. Nastawienie
podstawowe =0

Liczba punktow pomiaru (4/3) Q423: okresli¢, czy TNC
ma mierzy¢ odwiert w 4 czy 3 probkowaniach:

4: uzycie 4 punktow pomiarowych (nastawienie
standardowe)

3: uzycie 3 punktéw pomiarowych
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Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 412 PKT.ODN.OKR3G WEWN.
Q321=+50 ;SRODEK W 1. OSI
Q322=+50 ;SRODEK W 2. OSI
Q262=75 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;KaT STARTU
Q247=+60 ;KROK K3TA
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC
Q305=12 ;NR W TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-08
Q382=+85 ;1. WPOL. DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. WPOL. DLA OSI TS

Q384=+0 ;3. WPOL. DLA OSI TS

Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q423=4 ;LICZBA PUNKTOW POMIARU
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PUNKT ODNIESIENIA OKRAG ZEWN. (cykl
sondy 413, DIN/ISO: G413)

Cykl sondy pomiarowej 413 ustala punkt srodkowy czopu okragtego i
wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru TNC
moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli punktéw zerowych
lub tabeli preset.

iesienia

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokosé pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). TNC okresla
kierunek prébkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos$é, do nastepnego
punktu prébkowania 2 i przeprowadza drugg operacje
prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = a
nastepnie do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecia i
czwartg operacje prébkowania

5 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69) i zapisuje
wartosci rzeczywiste w ponizej przedstawionych parametrach Q

6 Jesli jest to wymagane, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy

'V

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

pomiarowe;j
Numer parametru Znaczenie
Q151 Wartos$¢ rzeczywista srodek o$ gtéwna
Q152 Wartoé(:_ rzeczywista $rodek o$
pomocnicza
Q153 Wartos$¢ rzeczywista $rednica

@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Aby unikng¢ kolizji pomigdzy sondg pomiarowsq i
obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzi¢ srednice
kieszeni (odwiertu) raczje nieco za duza.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
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Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledna): $rodek czopu w
osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-giej osi Q322 (absolutny): srodek czopu w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Jezel
programujemy Q322=0, to TNC ustawia punkt
Srodkowy odwiertu na dodatniej osi Y, jesli
programujemy Q322 nieréwne 0, to TNC ustawia
punkt Srodkowy odwiertu na pozycje zadang

Srednica zadana Q262: przyblizona srednica czopu.
Wprowadzi¢ warto$¢ raczej nieco wiekszg

Kat startu Q325 (absolutny): kat pomigdzy osig
gtéwng ptaszczyzny obrdbki i pierwszym punktem
prébkowania

Krok kata Q247 (przyrostowo): kat pomiedzy dwoma
punktami pomiarowymi, znak liczby kroku kata
okresla kierunek obrotu (= zgodnie z ruchem
wskazowek zegara), z ktorym sonda pomiarowa
przemieszcza sie do nastepnego punktu
pomiarowego. Jesli chcemy dokonaé pomiaru tukéw
kotowych, to prosze zaprogramowac krok kata
mniejszym od 90°

Q322

Yi

Q262

Q321

<Y

iesienia

z)

Q260

L/é—' Im mniejszym programujemy krok kata, tym niedokfadniej : :
TNC oblicza punkt odniesienia. Najmniejsza warto$é | | Qe
wprowadzenia: 5°.

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokos$¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna): wspotrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: Q301: okreslic¢,
jak sonda ma przemieszczac¢ si¢ pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na
wysoko$¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiarowymi
na bezpiecznej wysokosci

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢ numer
w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, pod ktérym
TNC ma zapisywac¢ do pamieci wspétrzedne srodka
czopu. Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na srodku czopu

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Nowy punkt odniesienia o$ glowna Q331 (absolutny):
wspoétrzedna na osi gtéwnej, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek czopu. Nastawienie
podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspotrzedna na osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek czopu.
Nastawienie podstawowe = 0

Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany w
tabeli punktow zerowych lub w tabeli Preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wezytywane stare programy (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69)
0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Ukladem odniesienia
(bazowym) jest aktywny ukfad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspotrzednych
maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie na osi TS Q381: okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;j:

0: nie wyznaczac¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowe;j

1: wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j

Probkowanie TS-0$: wspél. 1. osi Q382 (absolutna):
wspoétrzedna punktu probkowania na osi gtownej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-0§: wspol. 2. osi Q383 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki, w ktéorym ma zostac
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-o0$: wspol. 3. osi Q384 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi sondy
pomiarowej, w ktéorym ma zosta¢ wyznaczony punkt
odniesienia na osi sondy pomiarowej. Dziata tylko,
jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma

wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0

Liczba punktow pomiaru (4/3) Q423: okresli¢, czy TNC
ma mierzy¢ czop w 4 czy 3 probkowaniach:

4: uzycie 4 punktow pomiarowych (nastawienie
standardowe)

3: uzycie 3 punktéw pomiarowych

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 413 PKT.ODN.OKR3aG ZEWN.

Q321=+50 ;SRODEK W 1. OSI

Q322=+50 ;SRODEK W 2. OSI

0262=75 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;K3T STARTU

Q247=1+60 ;KROK KaTA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q305=15 ;NR W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-0S
Q382=+85 ;1. WPOL. DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. WPOL DLA OSI TS

Q384=+0 ;3. WPOL. DLA OSI TS

Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q423=4 ;LICZBA PUNKTOW POMIARU

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



PUNKT ODNIESIENIA NAROZE ZEWN. (cykl
sondy 414, DIN/ISO: G414)

Cykl sondy pomiarowej 414 ustala punkt przeciecia dwoéch prostych i
wyznacza ten punkt przeciecia jako punkt odniesienia. Do wyboru

T

NC moze zapisywac¢ punkt Srodkowy takze do tabeli punktow

zerowych lub tabeli preset.

1

3

4

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
pierwszego punktu probkowania 1 (patrz rysunek po prawej u
gory). TNC przesuwa przy tym sonde pomiarowg o odstep
bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do kierunku
przemieszczenia

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie ha wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). TNC okresla
kierunek prébkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego 3-go punktu pomiarowego

I% TNC mierzy pierwszg prostg zawsze w kierunku osi
pomocniczej osi obrébki.

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania 2 i wykonuje drugg operacje prébkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania 2 a
nastepnie do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje prébkowania

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametréw cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69) i zapisuje do
pamieci wspoétrzedne ustalonego naroza w ponizej
przedstawionych parametrach Q

Jesli jest to wymagane, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Numer parametru Znaczenie

iesienia

|
X
YA
oc) c@‘
oo o

‘gt

\

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

>\

Q151 Wartos$¢ rzeczywista, naroze, 0$ giéwna

Q152 Warto$¢ rzeczywista, naroze, o$
pomocnicza

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Poprzez potozenie punktdw pomiarowych i = okreslamy
to naroze, na ktérym TNC wyznacza punkt odniesienia
(patrz rysunek po prawej na srodku i ponizsza tabela).

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Naroze Wspoétrzedna X

Wspéirzedna Y

A

Punkt 1 wigekszy od punktu Punkt 1 mniejszy od punktu

Punkt 1 mniejszy od punktu Punkt 1 mniejszy od punktu

Punkt 1 mniejszy od punktu Punkt 1 wigkszy od punktu

B
C
D

Punkt 1 wiekszy od punktu Punkt 1 wiekszy od punktu

414

90

1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrdébki

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki

Odleglosé 1. osi Q326 (przyrostowo): odlegtos¢
pomigdzy pierwszym i drugim punktem pomiarowym
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

3. punkt pomiaru 1. osi Q296 (absolutnie):
wspoétrzedna trzeciego punktu prébkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki

3. punkt pomiaru 2. osi Q297 (absolutnie):
wspoétrzedna trzeciego punktu prébkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki

Odleglosé 2. osi Q327 (przyrostowo): odlegtos¢
pomigdzy trzecim i czwartym punktem pomiarowym
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotknigcia) w osi
sondy pomiarowej, na ktdrej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysoko§¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspodtrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomigdzy punktami pomiarowymi na
wysokos$¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysokosci

Wykonanie obrotu od podstawy Q304: okresli¢, czy
TNC ma kompensowac¢ ukos$ne potozenie
obrabianego przedmiotu poprzez obrét:

0: nie wykonywac obrotu od podstawy

1: wykonac obrét od podstawy

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @
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Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢ numer
w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod ktérym
TNC ma zapisywac¢ do pamieci wspoétrzedne naroza.
Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie w narozu

Nowy punkt odniesienia o$§ glowna Q331 (absolutny):
wspotrzedna na osi gtownej, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek naroza. Nastawienie
podstawowe =0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspétrzedna na osi pomocniczej, na
ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalone naroze.
Nastawienie podstawowe = 0

Transfer warto$ci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zostaé¢ zapisany w
tabeli punktéow zerowych lub w tabeli Preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wczytywane stare programy (patrz ,,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69)
0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktéow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspotrzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie na osi TS Q381: okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;j:

0: nie wyznaczac¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowe;j

1: wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j

Probkowanie TS-0$: wspél. 1. osi Q382 (absolutna):
wspotrzedna punktu probkowania na osi gtownej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-o0$: wspol. 2. osi Q383 (absolutna):
wspoirzedna punktu prébkowania na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki, w ktéorym ma zostac
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-o0$: wspél. 3. osi Q384 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi sondy
pomiarowej, w ktéorym ma zosta¢ wyznaczony punkt
odniesienia na osi sondy pomiarowej. Dziata tylko,
jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma

wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe =0

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-wiersze
5 TCH PROBE 414 PKT.ODN.NAROZE WEWN.

Q263=+37 ;1. PUNKT 1. OSI
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. OSI

Q326=50 ;ODLEGIOSC 1. OSI
Q296=+95 ;3. PUNKT 1. OSI

Q297=+25 ;3. PUNKT 2. OSI

Q327=45 ;ODLEGIOSC 2. 0OSI

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA

BEZP.WYSOKOSC
Q304=0 ;OBROT OD PODSTAWY
Q305=7 ;NR W TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-08
Q382=+85 ;1. WPOL. DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. WPOL. DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WPOL. DLA OSI TS
Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA

iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn



PKT.ODN. NAROZE WEWN. (cykl sondy 415,
DIN/ISO: G415)

Cykl sondy pomiarowej 415 ustala punkt przeciecia dwéch prostych i
wyznacza ten punkt przeciecia jako punkt odniesienia. Do wyboru

TNC moze zapisywaé punkt srodkowy takze do tabeli punktow Y A
zerowych lub tabeli preset.

iesienia

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do =e
pierwszego punktu prébkowania 1 (patrz rysunek po prawej u
gory), zdefiniowanego w cyklu. TNC przesuwa przy tym sonde

pomiarowg o odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do <0
kierunku przemieszczenia l

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong R\ >
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania X

z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). Kierunek
prébkowania wynika z numeru naroza

@ TNC mierzy pierwszg prostg zawsze w kierunku osi
pomocniczej osi obrébki.

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania 2 i wykonuje drugg operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowa do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecia i
czwartg operacje prébkowania

5 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametréw cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69) i zapisuje do
pamieci wspétrzedne ustalonego naroza w ponizej
przedstawionych parametrach Q

6 Jesli jest to wymagane, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu prébkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

pomiarowe;j
Numer parametru Znaczenie
Q151 Wartos$¢ rzeczywista, naroze, o$ gtéwna
Q152 Wartos$¢ rzeczywista, naroze, 0$

pomocnicza

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

92 3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



415

1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrdbki

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odleglo$é 1. osi Q326 (przyrostowo): odlegtos¢
pomiedzy pierwszym i drugim punktem pomiarowym
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

Odleglo$é 2. osi Q327 (przyrostowo): odlegtos¢
pomigdzy trzecim i czwartym punktem pomiarowym
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Naroze Q308: numer naroza, na ktérym TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoirzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastapi¢ pomiar

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko§¢ Q260 (absolutna): wspétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na
wysokos¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysokosci

Wykonanie obrotu od podstawy Q304: okresli¢, czy
TNC ma kompensowac¢ ukos$ne potozenie
obrabianego przedmiotu poprzez obrot:

0: nie wykonywac obrotu od podstawy

1: wykona¢ obrét od podstawy

HEIDENHAIN iTNC 530

iesienia
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢ numer
w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod ktorym
TNC ma zapisywac¢ do pamieci wspétrzedne naroza.
Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie w narozu

Nowy punkt odniesienia o$ glowna Q331 (absolutny):
wspoétrzedna na osi gtéwnej, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek naroza. Nastawienie
podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspotrzedna na osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalone naroze.
Nastawienie podstawowe = 0

Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany w
tabeli punktow zerowych lub w tabeli Preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wezytywane stare programy (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69)
0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Ukladem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspotrzednych
maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie na osi TS Q381: okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;j:

0: nie wyznaczac¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowe;j

1: wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j

Probkowanie TS-0$: wspél. 1. osi Q382 (absolutna):
wspoétrzedna punktu probkowania na osi gtownej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-0§: wspol. 2. osi Q383 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki, w ktéorym ma zostac
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-o0$: wspol. 3. osi Q384 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi sondy
pomiarowej, w ktéorym ma zosta¢ wyznaczony punkt
odniesienia na osi sondy pomiarowej. Dziata tylko,
jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma

wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 415 PKT.ODN.NAROZE ZEWN.

Q263=+37 ;1. PUNKT 1. OSI
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. OSI

Q326=50 ;ODLEGIOSC 1. OSI
Q296=+95 ;3. PUNKT 1. OSI

Q297=+25 ;3. PUNKT 2. OSI

Q327=45 ;ODLEGIOSC 2. OSI

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q304=0 ;OBROT OD PODSTAWY
Q305=7 ;NR W TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-0S
Q382=+85 ;1. WPOL. DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. WPOL DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WPOL. DLA OSI TS
Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



PUNKT ODNIESIENIA OKREG ODWIERTOW-
SRODEK (cykl sondy 416, DIN/ISO: G416)

Cykl sondy 416 ustala punkt srodkowy okregu odwiertéwpoprzez
pomiar trzech odwiertéw i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt
odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywac¢ punkt srodkowy takze
do tabeli punktéw zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde na biegu szybkim (warto$¢ z MP6150 lub
MP6361) i z logika pozycjonowania (patrz ,Odpracowywanie cykli
sondy pomiarowej”’ na stronie 26) na zapisany punkt srodkowy
pierwszego odwiertu

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
pierwszy punkt $rodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego odwiertu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowa na wprowadzong wysokos¢
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie drugi punkt
Srodkowy odwiertu

5 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc i
pozycjonuje na wprowadzony punkt Srodkowy trzeciego odwiertu

6 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong wysokosé
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie trzeci punkt
srodkowy odwiertu

7 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69) i zapisuje
wartosci rzeczywiste w ponizej przedstawionych parametrach Q

8 Jesli jest to wymagane, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Y

iesienia

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek o$ gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista Srodek 0$
pomocnicza

Q153 Wartos$¢ rzeczywista $rednica okregu
odwiertow

I% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

96

Srodek 1-szej osi Q273 (absolutny): $rodek okregu
odwiertdow (wartos¢ zadana) na osi gtdwnej
ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q274 (absolutny): $rodek okregu
odwiertdow (wartos¢ zadana) na osi pomocnicze;j
ptaszczyzny obrébki

Srednica zadana Q262: zapisa¢ przyblizong $rednice
okregu odwiertéw. Im mniejsza jest Srednica
odwiertu, tym doktadniej nalezy poda¢ zadang
$rednice

Kat 1. odwiertu Q291 (absolutny): kat wspétrzednych
biegunowych pierwszego srodka odwiertu na
ptaszczyznie obrobki

Kat 2. odwiertu Q292 (absolutny): kat wspotrzednych
biegunowych drugiego srodka odwiertu na
ptaszczyznie obrobki

Kat 3. odwiertu Q293 (absolutny): kat wspoétrzednych
biegunowych trzeciego $rodka odwiertu na
ptaszczyznie obrobki

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoétrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na kidrej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokosé¢ Q260 (absolutna): wspotrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sonda i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢ numer
w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, pod ktérym
TNC ma zapisywa¢ do pamieci wspétrzedne srodka

okregu odwiertow. Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC
tak ustawia automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na $rodku okregu odwiertéw

Nowy punkt odniesienia 0§ glowna Q331 (absolutny):
wspotrzedna na osi gtéwnej, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek okregu odwiertéw.
Nastawienie podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspétrzedna na osi pomocniczej, na
ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek okregu
odwiertow.

Nastawienie podstawowe = 0

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @
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Transfer wartos$ci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli Preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wczytywane stare programy (patrz ,,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69)
0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspéirzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)

Probkowanie na osi TS Q381: okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej:

0: nie wyznaczac punktu bazowego na osi sondy
pomiarowe;j

1: wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

Prébkowanie TS-o0$: wspol. 1. osi Q382 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki, w ktéorym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-0$: wspél. 2. osi Q383 (absolutna):
wspotrzedna punktu probkowania na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-o§: wspél. 3. osi Q384 (absolutna):
wspotrzedna punktu probkowania na osi sondy
pomiarowej, w ktorym ma zosta¢ wyznaczony punkt
odniesienia na osi sondy pomiarowej. Dziata tylko,
jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma

wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe =0

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 416 PKT.ODN.SRODEK
OKR.ODW.

Q273=+50 ;SRODEK 1.0SI
Q274=+50 ;SRODEK 2.0SI

Q262=90 ;ZADANA SREDNICA
Q291=+34 ;KAT 1. ODWIERTU
Q292=+70 ;KAT 2. ODWIERTU
Q293=+210;K3T 3. ODWIERTU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q305=12 ;NR W TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-08
Q382=+85 ;1. WPOL. DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. KO. DLA TS-OSI
Q384=+0 ;3. KO.DLA TS-0OSI
Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA

iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

PUNKT ODNIESIENIA OS SONDY (cykl
sondy 417, DIN/ISO: G417)

Cykl sondy pomiarowej 417 mierzy dowolng wspoétrzedng w osi sondy
pomiarowej i wyznacza te wspotrzedna jako punkt odniesienia. Do
wyboru TNC moze zapisywac zmierzong wspétrzedng takze do tabeli
punktow zerowych lub tabeli preset.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
zaprogramowanego punktu prébkowania 1. TNC przesuwa przy
tym sonde pomiarowa o odstep bezpieczenstwa w kierunku
dodatniej osi sondy pomiarowej

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie po osi sondy na
wprowadzong wspotrzedna punktu probkowania 1 i rejestruje
prostym prébkowaniem pozycje rzeczywistg

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69) i zapisuje
wartos¢ rzeczywistg w ponizej przedstawionym parametrze Q

Numer parametru Znaczenie

Yi

Q160 Wartos¢ rzeczywista, zmierzony punkt

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
TNC wyznacza potem na tej osi punkt odniesienia.

1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):

s wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi

98

gtéwnej ptaszczyzny obrébki

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. punkt pomiaru 3. osi Q294 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
sondy pomiarowe;j

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysokosé¢ Q260 (absolutna): wspotrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @
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Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢ numer
w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod ktérym
TNC ma zapisywa¢ do pamieci wspétrzedne. Przy
wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na wyprébkowanej
powierzchni

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspoirzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma

wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe =0

Transfer warto$ci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zostaé¢ zapisany w
tabeli punktow zerowych lub w tabeli Preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wczytywane stare programy (patrz ,,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69)
0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktéow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspodtrzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 417 PKT.ODN. O$ SONDY
Q263=+25 ;1. PUNKT 1. OSI
Q264=+25 ;1. PUNKT 2. OSI
Q294=+25 ;1. PUNKT 3. OSI
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+50 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q305=0 ;NR W TABELI
Q333=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn



PKT.ODN. SRODEK 4 ODWIERTOW (cykl
sondy 418, DIN/ISO: G418)

Cykl sondy pomiarowej 418 oblicza punkt przeciecia linii taczacych
dwa punkty srodkowe odwiertow i wyznacza ten punkt jako punkt Yi
odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywa¢ punkt srodkowy takze
do tabeli punktéw zerowych lub tabeli preset.

iesienia

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) na
Srodek pierwszego odwiertu

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokos$c i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego odwiertu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong wysokos¢
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie drugi punkt
srodkowy odwiertu

TNC powtarza operacje 3 i 4 dla odwiertéw = i

6 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametréw cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69). TNC oblicza
punkt odniesienia jako punkt przecigcia linii tagczacych punkt
Srodkowy odwiertu 1/2 i 2/4 i zapisuje wartosci rzeczywiste w
przedstawionych ponizej parametrach Q

7 Jesli jest to wymagane, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy

ol

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

pomiarowe;j
Numer parametru Znaczenie
Q151 Wartos$¢ rzeczywista, punkt przeciecia,
os$ gtéwna
Q152 Wartos$¢ rzeczywista, punkt przeciecia,

0$ pomochnicza

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicja cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
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ats 1 $rodek 1. osi Q268 (absolutny): punkt srodkowy
o %, 1. odwiertu na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki Yl 38 0316

1 $rodek 2. osi Q269 (absolutny): punkt srodkowy
1. odwiertu na osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki

iesienia

Q319 ) Q317

~
N7,
~
(&

2 §rodek 1. osi Q270 (absolutny): punkt srodkowy
2. odwiertu na osi gtdwnej ptaszczyzny obrébki

2 §rodek 2. osi Q271 (absolutny): punkt sSrodkowy
2. odwiertu na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

3 $rodek 1. osi Q316 (absolutny): punkt srodkowy Q269
3. odwiertu na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki E\

~
>
~
>

) Q271

3 $rodek 2. osi Q317 (absolutny): punkt srodkowy
3. odwiertu na osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki 0268 Q270

4 $rodek 1. osi Q318 (absolutny): punkt srodkowy
4. odwiertu na osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

4 $rodek 2. osi Q319 (absolutny): punkt srodkowy
4. odwiertu na osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki

zi

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspoétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Q260

Q::?
b\

ol

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn
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iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢ numer
w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod ktorym
TNC ma zapisywac¢ do pamieci wspétrzedne punktu
przeciecia. Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak
ustawia automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie w punkcie przeciecia linii
taczacych srodki

Nowy punkt odniesienia o§ glowna Q331 (absolutny):
wspotrzedna na osi gtéwnej, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony punkt przeciecia linii tagczacych.
Nastawienie podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspotrzedna na osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalony punkt przeciecia
linii faczacych. Nastawienie podstawowe = 0

Transfer warto$ci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli Preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wezytywane stare programy (patrz ,,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamigci” na stronie 69)
0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktéw zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)

Probkowanie na osi TS Q381: okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;j:

0: nie wyznaczac punktu bazowego na osi sondy
pomiarowe;j

1: wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j

Prébkowanie TS-0§: wspol. 1. osi Q382 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi gléwnej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-0$: wspél. 2. osi Q383 (absolutna):
wspotrzedna punktu probkowania na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma zostaé
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-0§: wspol. 3. osi Q384 (absolutna):
wspotrzedna punktu prébkowania na osi sondy
pomiarowej, w ktorym ma zosta¢ wyznaczony punkt
odniesienia na osi sondy pomiarowej. Dziata tylko,
jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma

wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 418 PKT. ODN. 4 ODWIERTY

Q268=+20 ;1. SRODEK 1. OSI
Q269=+25 ;1. SRODEK 2. OSI
Q270=+150;2. SRODEK 1. OSI
Q271=+25 ;2. SRODEK 2. OSI
Q316=+150;3. SRODEK 1. OSI
Q317=+85 ;3. SRODEK 2. OSI
Q318=+22 ;4. SRODEK 1. OSI
Q319=+80 ;4. SRODEK 2. OSI
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q260=+10 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q305=12 ;NR W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-0S
Q382=+85 ;1. WPOL DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. KO. DLA TS-OSI
Q384=+0 ;3. KO.DLA TS-OSI
Q333=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA POJED. OS (cykl sondy 419,
DIN/ISO: G419)

Cykl sondy pomiarowej 419 mierzy dowolng wspotrzedng w
wybieralnej osi i wyznacza te wspétrzedng jako punkt odniesienia. Do
wyboru TNC moze zapisywaé zmierzong wspotrzedna takze do tabeli
punktow zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
zaprogramowanego punktu prébkowania 1. TNC przesuwa przy
tym sonde pomiarowg o odstep bezpieczenstwa w kierunku
przeciwnym do zaprogramowanego kierunku prébkowania

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i uchwyca poprzez proste prébkowanie
dotykowe pozycje rzeczywistg

3 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 69)

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

a1s 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):
o3[ wspoirzedna pierwszego punktu prébkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotknigcia) w osi
sondy pomiarowej, na ktoérej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysoko$é¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomigdzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

HEIDENHAIN iTNC 530
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iesienia

impulsowej:
Q272=3

Aktywna os sondy

O$ pomiaru (1...3: 1=0$ gléwna) Q272: 0$, na ktérejma  Przyktad: NC-wiersze

by¢ dokonywany pomiar:

1: gléwna 0$ = 0$ pomiaru 5 TCH PROBE 419 PKT.ODN. POJED. OS

2: 0$ pomochnicza = 0$ pomiaru Q263=+25
3: 0§ sondy = 0$ pomiaru

Q264=+25

Przyporzadkowanie osi Q261=+25

Przynale.ina os Q320=0
pomocnicza:
Q272 =2 Q260=+50

Przynalezna os
giéwna: Q272 =1

z

X Y Q272=+1

Y

=+
z X Q267=+1

X

Y z Q305=0

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

104

. ) Q333=+0
Kierunek przemieszczenia Q267: kierunek, w ktérym

sonda ma zblizy¢ sie do obrabianego przedmiotu: Q303=+1
-1: kierunek przemieszczenia ujemny
+1:kierunek przemieszczenia dodatni

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢ numer
w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod ktorym
TNC ma zapisywac do pamieci wspétrzedne. Przy
wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na wyprobkowanej
powierzchni

Nowy punkt odniesienia Q333 (absolutny):
wspotrzedna, na ktérej TNC ma wyznaczy¢ punkt
odniesienia. Nastawienie podstawowe = 0

Transfer warto$ci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢, czy
ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli Preset:

-1: nie uzywadé! Patrz ,Obliczony punkt odniesienia
zapisa¢ do pamieci”, strona 69

0: zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Ukladem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)

;1. PUNKT 1. OSI

;1. PUNKT 2. OSI
;WYSOKOSC POMIARU
;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
sBEZPIECZNA WYSOKOSC
;08 POMIARU

sKIERUNEK
PRZEMIESZCZENIA

sNR W TABELI
;sPUNKT ODNIESIENIA

s TRANSFER WARTOSCI
POMIARU
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéow oie
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sienia

Wywotaé narzedzie 0 dla okreslenia osi sondy pomiarowe;j
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2 TCH PROBE 413 PKT.ODN. OKRaG ZEWN.
Q321=+25 ;SRODEK W 1. OSI
Q322=+25 ;SRODEK W 2. OSI
Q262=30 ;ZADANA SREDNICA
Q325=190 ;K3T STARTU
Q247=+45 ;KROK K3aTA
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+10 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

iesienia

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q305=0 ;NR W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+10 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+0 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-0$
Q382=+25 ;1. WPOL DLA OSI TS
Q383=+25 ;2. KO. DLA TS-OSI
Q384=+25 ;3. KO. DLA TS-OSI
Q333=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
3 CALL PGM 35K47
4 END PGM CYC413 MM

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Punkt srodkowy okregu: wspotrzedna X

Punkt srodkowy okregu: wspotrzedna Y

Srednica okregu

Kat we wspotrzednych biegunowych dla 1-go punktu prébkowania
Krok kata dla obliczania punktéw probkowania 2 do 4
Wspotrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktorej nastepuje pomiar
Odstep bezpieczenstwa dodatkowo do MP6140

Wysokos$¢, na ktérej os sondy pomiarowej moze przemieszczacé sie
bezkolizyjnie

Bez przejazdu na bezpieczng wysokosé pomiedzy punktami
pomiaru

Ustawienie wyswietlacza
Ustawi¢ wyswietlacz w osi X na 0
Ustawi¢ wyswietlacz w osi Y na 10

bez funkcji, poniewaz wskazanie ma zosta¢ wyznaczone

Wyznaczy¢ punkt bazowy na osi TS (sondy impulsowej)
X-wspétrzedna punktu probkowania

Y-wspotrzedna punktu prébkowania

Z-wspotrzedna punktu prébkowania

Ustawi¢ wyswietlacz w osi Z na 0

Wywotanie programu obrébki
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Zmierzony punkt srodkowy okregu odwiertow ma
zostac¢ zapisany dla pdzniejszego wykorzystania w
Preset-tabeli.

HEIDENHAIN iTNC 530

Wywotac narzedzie 0 dla okreslenia osi sondy pomiarowej

Definicja cyklu dla wyznaczenia punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowe;j

Punkt probkowania: X-wspoétrzedna
Punkt probkowania: Y-wspotrzedna
Punkt prébkowania: Z-wspotrzedna
Odstep bezpieczenstwa dodatkowo do MP6140

Wysokos¢, na ktdérej o$ sondy pomiarowej moze przemieszczac sie
bezkolizyjnie

Zapisac wspotrzedng Z w wierszu 1
Ustawienie osi sondy pomiarowej na 0

Zapisac do pamieci obliczony punkt odniesienia w odniesieniu do
statego uktadu wspétrzednych maszyny (REF-uktad) do tabeli preset
PRESET.PR

sienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéow oﬁe
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iesienia

3 TCH PROBE 416 PKT.ODN.SRODEK
OKR.ODW.

Q273=+35 ;SRODEK W 1. OSI
Q274=+35 ;SRODEK W 2. OSI
Q262=50 ;ZADANA SREDNICA
Q291=+90 ;K3T 1. ODWIERTU
Q292=+180;K3T 2. ODWIERTU
Q293=+270;K3T 3. ODWIERTU
Q261=+15 ;WYSOKOSC POMIARU
Q260=+10 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q305=1 ;NR W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;TRANSFER WARTOSCI
POMIARU

Q381=0 ;PROBKOWANIE TS-0$
Q382=+0 ;1. WPOL DLA OSI TS
Q383=+0 ;2. WPOL DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WPOL DLA OSI TS
Q333=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

4 CYCL DEF 247 USTALIC PUNKT BAZOWY

Q339=1 ;NUMER PUNKTU
ODNIESIENIA

Punkt srodkowy okregu odwiertow: wspétrzedna X

Punkt srodkowy okregu odwiertow: wspétrzedna Y

Srednica okregu odwiertow

Kat we wspétrzednych biegunowych dla 1-go punktu prébkowania
Kat we wspétrzednych biegunowych dla 2-go punktu prébkowania
Kat we wspétrzednych biegunowych dla 3-go punktu prébkowania
Wspéirzedna w osi sondy pomiarowej, na ktérej nastepuje pomiar

Wysokos¢, na ktérej o$ sondy pomiarowej moze przemieszczacé sie
bezkolizyjnie

Zapisac srodek okregu odwiertow (X i Y) do wiersza 1

Zapisac do pamieci obliczony punkt odniesienia w odniesieniu do
statego uktadu wspétrzednych maszyny (REF-uktad) do tabeli preset
PRESET.PR

Nie wyznacza¢ punktu bazowego na osi TS (sondy impulsowej)
Bez funkcji

Bez funkcji

Bez funkcji

Bez funkcji

Aktywowaé nowy preset przy pomocy cyklu 247

6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

Wywotanie programu obrébki

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn
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3.3 Automatyczny pomiar
przedmiotéw

Przeglad

TNC oddaje dwanascie cykli do dyspozycji, przy pomocy ktérych
mozna automatycznie dokonywaé pomiaru obrabianych przedmiotow:

Cykl Softkey Strona

0 PLASZCZYZNA BAZOWA Pomiar ° Strona 115
wspotrzednej w wybieralnej osi ENES

1 PLASZCZYZNA BAZOWA Yy Strona 116
BIEGUNOWO Pomiar punktu, kierunek

prébkowania przez kat

420 POMIAR KAT Pomiar kata na az0 Strona 117
ptaszczyznie obrébki =L

421 POMIAR ODWIERT Pomiar potozenia [az Strona 119
i $rednicy odwiertu @1

422 POMIAR OKRAG ZEWN. Pomiar azz Strona 122
potozenia i Srednicy okragtego czopu L@ 1

423 POMIAR PROSTOKAT WEWN. Strona 125
Pomiar potozenia, dtugo$ci i szerokosci

kieszeni prostokatnej

424 POMIAR PROSTOKAT ZEWN. aza Strona 128
Pomiar potozenia, dtugosci i szerokosci ==

czopu prostokatnego

425 POMIAR SZEROKOSCI WEWN. (2-gi [z Strona 131
poziom softkey) pomiar szerokosci rowka

wewnatrz

426 POMIAR MOSTKA WEWN. (2-gi azs Strona 133
poziom softkey) pomiar mostka zewnatrz s

427 POMIAR WSPOLRZEDNA (2-gi Strona 135
poziom softkey) pomiar dowolnej ey [

wspotrzednej w wybieralnej osi

430 POMIAR OKREG ODWIERTOW (2-gi Strona 138
poziom softkey) pomiar potozenia okregu

odwiertow i jego Srednicy

431 POMIAR PLASZCZYZNA (2-gi poziom [aa Strona 141

softkey) pomiar katow osi Ai B ptaszczyzny 45

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

Protokotowanie wynikéw pomiaru

Do wszystkich cykli, przy pomocy ktérych mozna automatycznie
zmierzy¢ obrabiane przedmioty (wyjatki: cykl 0 i 1), mozliwe jest takze
generowanie w TNC protokotu pomiaru. W odpowiednim cyklu
probkowania mozna zdefiniowaé, czy TNC

ma zapisac protokot pomiaru w pliku
ma wyswietli¢ ten protokét na ekranie i przerwaé przebieg programu
nie ma generowac protokotu pomiaru

Jesli chcemy odtozy¢ protokét pomiaru w pliku, to TNC zapisuje te
dane standardowo jako plik ASCIl w tym katalogu, z ktérego
odpracowujemy program pomiaru. Alternatywnie mozna wydawaé
protokdt pomiaru bezposrednio na drukarke przez interfejs danych lub
zapisywac do pamieci w PC. Prosze w tym celu ustawi¢ funkcje Print
(w menu konfiguraciji interfejsow) na RS232: \ (patrz takze podrecznik
obstugi dla operatora, MOD-funkcje, przygotowanie interfejsu
danych”).

@ Wszystkie wartosci pomiaru, zapisane w pliku protokotu,
odnosza sie do punktu zerowego, aktywnego w momencie
wykonywania odpowiedniego cyklu. Dodatkowo uktad
wspotrzednych moze zostac¢ poza tym obrécony na
ptaszczyznie lub nachylony przy pomocy 3D-ROT. W
takich przypadkach TNC przelicza wyniki pomiaréw na
dany aktywny uktad wspotrzednych.

Prosze uzywac oprogramowania przekazu danych
TNCremo, firmy HEIDENHAIN, jesli chcemy wydawac
protokdt pomiaru przez interfejs danych.
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Przykiad: plik protokotu dla cyklu prébkowania 421:
Protokét pomiaru cykl probkowania 421 Pomiar odwiertu

Data: 30-06-2005
Godzina: 6:55:04
Program pomiaru: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Wartosci zadane:$rodek osi gtéwnej: 50.0000
Srodek osi pomocniczej: 65.0000
Srednica: 12.0000

Zadane wartosci graniczne:najwieksza wartos¢ srodek osi gtéwne;:

50.1000 najmniejsza wartos¢ srodek osi gtownej: 49.9000
Najwigkszy wymiar $rodek osi pomocniczej: 65.1000
Najmniejszy wymiar Srodek osi pomocniczej:64.9000
najwiekszy wymiar odwiertu: 12.0450

Najmniejszy wymiar odwiertu: 12.0000

Wartosci rzeczywiste:$rodek osi gtéwnej: 50.0810
Srodek osi pomocniczej: 64.9530
Srednica: 12.0259

Odchylenia:srodek osi gtéwnej: 0.0810
Srodek osi pomocniczej: -0.0470
Srednica: 0.0259

Dalsze wyniki pomiaréw: wysoko$¢ pomiaru: -5.0000

Protokdét pomiaru-koniec

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

Wyniki pomiaréw w Q-parametrach

Wyniki pomiaréw danego cyklu prébkowania TNC odktada w
dziatajacych globalnie Q-parametrach Q150 do Q160. Odchylenia od
wartosci zadanej sg zapamigtane w parametrach Q161 do Q166.
Prosze zwrdéci¢ uwage na tabele parametréw wyniku, ktére ukazana
jest przy kazdym opisie cyklu.

Dodatkowo TNC ukazuje przy definicji cyklu na rysunku pomocniczym
danego cyklu takze parametry wyniku (patrz rysunek po prawej u
gory). Przy tym jasno podswietlony parametr wyniku nalezy do
odpowiedniego parametru wprowadzenia.

Status pomiaru

W przypadku niektérych cykli mozna zapyta¢ poprzez globalnie
dziatajgce Q-parametry Q180 do Q182 o status pomiaru:

praca Program wpr.

reczna

do pamigci i edycja

Wysokosé pomiaru w osi sondy?

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

2
3 TOOL CALL 1 Z S5000
4 L Z+100 RO FMAX
5 L X-20 Vv+30 R® FMAX M3
*6 TCH PROBE 423 POMIAR NAROZNIKA
6273=+0 3SRODEK W 1-SZEJ OSI
6274=+0 3SRODEK W 2-SZEJ 0SI
0282=+0 31ST SIDE LENGTH
0283=+0 52.dlugosc strony ?
NN ;POMIAR WYSOKOSCI
0320=+2  ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
0260=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
0301=+1 30DJAZD BEZPIECZNY

0284=+@  3MAX 1.STRONY >

)

END PGM NEU MM

Status pomiaru ‘:f:':r?\ée?ru
Wartosci pomiaru leza w przedziale Q180 =1
tolerancji

Konieczna dodatkowa obrobka Q181 =1
Braki Q182 =1

TNC ustawia znacznik dodatkowej obrébki lub braku, jak tylko jedna z
wartosci pomiaru lezy poza przedziatem tolerancji. Aby stwierdzic,
ktory wynik pomiaru lezy poza przedziatem tolerancji, prosze zwrécic
uwage na protokét pomiaru lub sprawdzi¢ odpowiednie wyniki
pomiaréw (Q150 do Q160) na ich wartosci graniczne.

W przypadku cyklu 427 TNC wychodzi standardowo z zatozenia, iz
zostaje zmierzony wymiar zewnetrzny (czop). Poprzez wtasciwy wyboér
najwiekszego i hajmniejszego wymiaru w potgczeniu z kierunkiem
probkowania mozna wtasciwie okresli¢ stan pomiaru.
% TNC ukazuje znacznik statusu takze wtedy, kiedy nie
wprowadzimy wartosci tolerancji lub wartosci
najwiekszych/najmniejszych.

Nadzér tolerancji

W przypadku wiekszosci cykli dla kontroli obrabianego przedmiotu
mozna przeprowadzi¢ przy pomocy TNC nadzorowanie tolerancji. W
tym celu nalezy przy definicji cyklu zdefiniowac réwniez niezbedne
wartosci graniczne. Jesli nie chcemy przeprowadzi¢ nadzorowania
tolerancji, to prosze wprowadzi¢ te parametry z 0 (= nastawiona z géry
wartos¢)

112
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Nadzér narzedzia

W przypadku niektorych cykli dla kontroli obrabianego przedmiotu
mozna przeprowadzi¢ przy pomocy TNC nadzorowanie toleranciji.
TNC nadzoruje woéwczas, czy

na podstawie odchylenia od warto$ci zadanej (wartosci w Q16x) ma
zostaé przeprowadzona korekcja promienia narzedzia.

odchylenia od wartosci zadanej (wartosci w Q16x) sg wieksze niz
tolerancja na pekniecie narzedzia

Korygowanie narzedzia

@ Funkcja pracuje tylko
przy aktywnej tabeli narzedzi

jesli wiaczymy nadzorowanie narzedzia w cyklu: Q330
nieréwnym 0O lub wprowadzimy nazwe narzedzia. Zapis
nazwy narzedzia dokonywany jest przy pomocy softkey.
Specjalnie dla AWT-Weber: TNC nie pokazuje wiecej
prawego apostrofu.

Jesli przeprowadzamy kilka pomiaréw korekcyjnych, to
TNC dodaje kazde zmierzone odchylenie do zapisanej juz
w tabeli narzedzi wartosci.

TNC koryguje promien narzedzia w szpalcie DR tabeli narzedzi
zasadniczo zawsze, takze jesli zmierzone odchylenie lezy w granicach
zadanej tolerancji. Czy nalezy dokonywa¢ dodatkowej obrobki, mozna
dowiedzie¢ sie w NC-programie poprzez parametr Q181 (Q181=1:
konieczna dodatkowa obrébka).

Dla cyklu 427 obowigzuje poza tym:

Jesli jedna z osi aktywnej ptaszczyzny obrébki zdefiniowana jest
jako 0$ pomiaru (Q272 = 1 lub 2), to TNC przeprowadza korekcje
promienia narzedzia, jak to uprzednio opisano. Kierunek korekcji
TNC ustala na podstawie zdefiniowanego kierunku przemieszczenia
(Q267)

Jezeli os sondy pomiarowej wybrana jest jako 0§ pomiarowa
(Q272 = 3), to TNC przeprowadza korekcje dtugosci narzedzia

HEIDENHAIN iTNC 530

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

" @



Nadzorowanie pekniecia narzedzia

@ Funkcja pracuje tylko
przy aktywnej tabeli narzedzi

jesli wiaczymy nadzorowanie narzedzia w cyklu (Q330
wprowadzi¢ nieréwny 0)

jesli dla wprowadzonego numeru narzedzia w tabeli,
tolerancja na pekniecie RBREAK jest wigksza od 0
(patrz takze podrecznik obstugi, rozdziat 5.2 ,Dane
narzedzia”)

TNC wydaje komunikat o btedach i zatrzymuje przebieg programu,
jesli zmierzone odchylenie jest wieksze niz tolerancja na pekniecie
narzedzia. Jednoczesnie blokuje ono narzedzie w tabeli narzedzi
(szpalta TL = L).

Uklad odniesienia dla wynikéw pomiaru

TNC wydaje wszystkie wyniki pomiaru w parametrach wynikow i w
pliku protokotu w aktywnym — tzn. w przesunietym lub/i obréconym/
nachylonym — uktadzie wspotrzednych.

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow
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PLASZCZYZNA BAZOWA (cykl sondy 0,
DIN/ISO: G55)

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie 3D-ruchem z posuwem
szybkim (warto$¢ z MP6150 lub MP6361) do zaprogramowanej w
cyklu pozyciji

2 Nastepnie sonda pomiarowa przeprowadza probkowanie z
posuwem prébkowania (MP6120 lub MP6360). Kierunek
probkowania okresli¢ w cyklu

3 Po zarejestrowaniu pozycji przez TNC, sonda pomiarowa odsuwa
sie do punktu startu operacji probkowania i zapamietuje zmierzone
wspétrzedne w Q-parametrze. Dodatkowo TNC zapamietuje
wspotrzedne pozycji, na ktérej znajduje sie sonda pomiarowa w
momencie sygnatu przetaczenia, w parametrach Q115 do Q119.
Dla wartosci w tych parametrach TNC nie uwzglednia diugosci
palca sondy i jego promienia

@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Tak wypozycjonowac wstepnie sonde, aby zostata
uniknieta kolizja przy najezdzie zaprogramowanej pozycji

wstepnej.
° Nr parametru dla wyniku: zapisa¢ numer parametru
g [3 Q, ktéremu zostaje przyporzadkowana wartos¢
wspotrzednej

Of$ préobkowania/kierunek probkowania: zapisa¢ 0$
prébkowania uzywajac klawisza wyboru osi lub na
klawiaturze ASCII oraz znak liczby dla kierunku
probkowania. Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Zadana warto$¢ pozycji: wprowadzi¢ wszystkie
wspotrzedne dla pozycjonowania wstepnego sondy
pomiarowej poprzez klawisze wyboru osi lub ASCII-
klawiature

Zakonczy¢ zapis: nacisnaé¢ klawisz ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Przyktad: NC-wiersze

67 TCH PROBE 0.0 PIASZCZ.BAZOWA QS X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

PLASZCZYZNA ODNIESIENIA biegunowo (cykl
sondy pomiarowej 1)

Cykl sondy pomiarowej 1 ustala w dowolnym kierunku préobkowania
dowolng pozycje na przedmiocie.

YA

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie 3D-ruchem z posuwem
szybkim (warto$¢ z MP6150 lub MP6361) do zaprogramowanej w
cyklu pozycji

2 Nastepnie sonda pomiarowa przeprowadza prébkowanie z

posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). Przy operac;ji <§>

probkowania TNC przemieszcza jednoczesnie w dwdch osiach (w ©
zaleznosci od kata probkowania) Kierunek prébkowania nalezy
okresli¢ poprzez kat biegunowy w cyklu

Po zarejestrowaniu pozycji przez TNC, sonda impulsowa powraca

do punktu startu operacji probkowania. TNC zapamietuje N

wspotrzedne pozycji, na ktérej znajduje sie sonda pomiarowa w

momencie sygnatu przetaczenia, w parametrach Q115 do Q119.

w

¥

@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Tak wypozycjonowac wstepnie sonde, aby zostata
uniknieta kolizja przy najezdzie zaprogramowanej pozycji

wstepne;j.
1 eg 0$ probkowania: zapisaé o$ probkowania klawiszem  Przykiad: NC-wiersze
wyboru osi lub na klawiaturze ASCII. Potwierdzié
wybor klawiszem ENT 67 TCH PROBE 1.0 PIASZCZ. BAZOWA

S ] BIEGUNOWO
Kat probkowania: kat w odniesieniu do osi

prébkowania, w ktérej sonda ma by¢ przemieszczana | 68 TCH PROBE 1.1 X KaT: +30

Zadana wartos$¢ pozycji: wprowadzi¢ wszystkie 69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
wspotrzedne dla pozycjonowania wstepnego sondy

pomiarowej poprzez klawisze wyboru osi lub ASCII-

klawiature

Zakohczy¢ zapis: nacisng¢ klawisz ENT
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POMIAR KAT (cykl sondy 420, DIN/ISO: G420)

Cykl sondy pomiarowej 420 ustala kat, utworzony przez dowolng
prostg i 0$ gtéwng ptaszczyzny obrébki.

Yi

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
zaprogramowanego punktu probkowania 1. TNC przesuwa przy
tym sonde pomiarowg o odstep bezpieczenstwa w kierunku
przeciwnym do ustalonego kierunku przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania I
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360) 5

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego @\E

o)

punktu prébkowania 2 i wykonuje drugg operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng,
wysokos¢ i zapamietuje ustalony kat w nastepujacym Q-
parametrze:

Numer parametru Znaczenie +
Q267

Q150 Zmierzony kat w odniesieniu do osi Y
gtéwnej ptaszczyzny obrobki Q279=2 = +

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac 0266
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;. Q264 \ e MPEMO
Q320

Y
3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

D
az0 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie): i}
[ wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania na osi -‘—@ D =
gtdwnej ptaszczyzny obrdbki X
Q265 Q272=1

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie): Q263
wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki

2. punkt pomiaru 1. osi Q265 (absolutnie):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania na osi
gtdwnej ptaszczyzny obrdbki

2. punkt pomiaru 2. osi Q266 (absolutnie):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki

O$ pomiaru Q272: 08, na ktorej ma byc¢
przeprowadzony pomiar:

1: 0$ gtdbwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

3: 0$ sondy = 0$ pomiaru
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

W przypadku os sondy impulsowej = 0§ pomiaru
prosze zwroci¢ uwage:

Wybra¢ Q263 rownym Q265, jesli ma zosta¢ zmierzony
kat w kierunku osi A, Q263 nieréwny Q265, jesli kat w
kierunku osi B ma zosta¢ zmierzony.

Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek, w ktérym
sonda ma zblizy¢ sie do obrabianego przedmiotu:

-1: kierunek przemieszczenia ujemny Z A
+1:kierunek przemieszczenia dodatni

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktdrej ma nastgpi¢ pomiar

— 9

Q260

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140 Q261

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna): wspotrzedna @Q

<V

na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczna wysoko$¢ Q301: okreslic, jak
sonda ma przemieszczac sie pomigdzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na 5 TCH PROBE 420 POMIAR K3TA
wysokos¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na Q263=+10 ;1. PUNKT 1. OSI

bezpiecznej wysokosci Q264=+10 ;1. PUNKT 2. OSI

Protokél pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma Q265=+15 ;2. PUNKT 1. OSI

generowac protokét pomiaru:

0: nie generowaé protokotu pomiaru Q266=+95 ;2. PUNKT 2. OSI

1: Generowac protokét pomiaru: TNC zapisuje plik Q272=1 ;08 POMIARU

protokotu TCHPR420.TXT standardowo w tym

folderze, w ktérym zapisany jest takze program Q267=-1 ;KIERUNEK

pomiaru PRZEMIESZCZENIA

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét Q261=-5 ;WYSOKOS$C POMIARU
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z 2 .
NC-start Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA

Q260=+10 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=1 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q281=1 ;PROTOKO! POMIARU

Przyktad: NC-wiersze
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POMIAR ODWIERTU (cykl sondy 421,
DIN/ISO: G421)

Cykl sondy pomiarowej 421 ustala punkt srodkowy i Srednice odwiertu
(kieszeni okragtej): Jesli operator zdefiniuje odpowiednie wartosci
tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie wartos$ci zadanej
i rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w parametrach
systemowych.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu probkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje probkowania
z posuwem prébkowania (MP6120 lub MP6360). TNC okresla
kierunek prébkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do nastepnego
punktu prébkowania ? i przeprowadza drugg operacje
probkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = a
nastepnie do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje prébkowania

Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujacych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Yi

x \

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek o$ gtéwna

Q152 Wartos$¢ rzeczywista srodek o$
pomocnicza

Q153 Wartos$¢ rzeczywista srednica

Q161 Odchylenie $rodek o$ gtowna

Q162 Odchylenie srodek 0o$ pomocnicza

Q163 Odchylenie $rednica

H

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicja cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

az1 Srodek 1-szej osi Q273 (absolutnie): $rodek odwiertu w
(O] osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

\ . . Yi Q320
Srodek 2-giej osi Q274 (absolutnie): srodek odwiertu w
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki

MP6140
+

Srednica zadana Q262: zapisa¢ srednice odwiertu

Kat startu Q325 (absolutny): kat pomiedzy osig
gtéwnag ptaszczyzny obrobki i pierwszym punktem Q27429280
probkowania

Q276
Q262
Q275

Krok kata Q247 (przyrostowo): kat pomiedzy dwoma
punktami pomiarowymi, znak liczby kroku kata
okresla kierunek obrébki (- = w kierunku ruchu
wskazoéwek zegara). Jesli chcemy dokona¢ pomiaru
tukéw kotowych, to prosze zaprogramowac krok kata Q7R
mniejszym od 90°

¥

@ Im mniejszym programujemy krok kata, tym niedoktadniej
TNC oblicza wymiary odwiertu. Najmniejsza wartos$¢
wprowadzenia: 5°. zA

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktdrej ma nastgpi¢ pomiar

—

Q260

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy

pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140 Q261

na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondq i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

¥

Bezpieczna wysoko$é¢ Q260 (absolutna): wspotrzedna E\

Przejazd na bezpieczng wysokosé Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac¢ sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na
wysokos$é pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysokosci

Najwigkszy wymiar odwiertu Q275: najwieksza
dozwolona $rednica odwiertu (kieszen okragta)

Najmniejszy wymiar odwiertu Q276: najmniejsza
dozwolona $rednica odwiertu (kieszen okragta)

Wartos¢ tolerancji srodek 1-szej osi Q279: dozwolone
odchylenie potozenia na osi gtdéwnej ptaszczyzny
obrobki

Wartos¢ tolerancji srodek 2-giej osi Q280: dozwolone
odchylenie potozenia na osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki
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Protokol pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokét pomiaru:

0: nie generowad protokotu pomiaru

1: Generowac protokdt pomiaru: TNC zapisuje plik
protokotu TCHPR421.TXT standardowo w tym
folderze, w ktérym zapisany jest takze program
pomiaru

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokot
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z
NC-start

PGM-Stop w przypadku bledu tolerancji Q309:
okresli¢, czy TNC ma przerwac przebieg programu
przy przekraczaniu tolerancji i ma wydawac
komunikat o btedach:

0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: Przerwa¢ przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330: okresli¢, czy
TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie narzedzia
(patrz ,Nadzor narzedzia” na stronie 113)

0: nadzorowanie nie jest aktywne

>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

Liczba punktéw pomiaru (4/3) Q423: okresli¢, czy TNC
ma mierzy¢ czop w 4 czy 3 probkowaniach:

4: uzycie 4 punktow pomiarowych (nastawienie
standardowe)

3: uzycie 3 punktéw pomiarowych

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 421 POMIAR ODWIERTU
Q273=+50 ;SRODEK W 1. OSI
Q274=+50 ;SRODEK W 2. OSI
Q262=75 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;KaT STARTU
Q247=1+60 ;KROK K3TA
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=1 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q275=75,12;MAKS.WYMIAR
Q276=74,95;MIN. WYMIAR

Q279=0,1 ;TOLERANCJA 1. SRODKA
Q280=0,1 ;TOLERANCJA 2. SRODKA
Q281=1 ;PROTOKO! POMIARU

Q309=0 ;PGM-STOP JESLI BlaD
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA

Q423=4  ;LICZBA PUNKTOW POMIARU

- @
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

POMIAR OKREGU ZEWN. (cykl sondy 422,
DIN/ISO: G422)

Cykl sondy pomiarowej 422 ustala punkt srodkowy i $rednice czopu
okragtego. Jesli operator zdefiniuje odpowiednie wartosci tolerancji w
cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej i
rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w parametrach
systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacije prébkowania
z posuwem prébkowania (MP6120 lub MP6360). TNC okresla
kierunek prébkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokosé, do nastepnego
punktu prébkowania ? i przeprowadza drugg operacje
prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowa do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecia i
czwartg operacje prébkowania

5 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujacych Q-parametrach:

'V

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek o$ gtéwna

Q152 Wartoéé_ rzeczywista srodek 0$
pomocnicza

Q153 Wartos¢ rzeczywista $rednica

Q161 Odchylenie srodek o$ gtéwna

Q162 Odchylenie $rodek o$ pomocnicza

Q163 Odchylenie $rednica

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
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azz Srodek 1-szej osi Q273 (bezwzgledna): $rodek czopu w
L@l osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

Yi

Srodek 2-giej osi Q274 (bezwzgledna): $rodek czopu w

osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki vy

Srednica zadana Q262: zapisac¢ $rednice czopu PPN

Kat startu Q325 (absolutny): kat pomigedzy osig o 7\Q325 ol al ~
gtéwna ptaszczyzny obrébki i pierwszym punktem Q274220 e e NSRS
prébkowania / i e
Krok kata Q247 (przyrostowo): kat pomiedzy dwoma -

punktami pomiarowymi, znak liczby kroku kata

okresla kierunek obrébki (- = w kierunku ruchu -
wskazowek zegara). Jesli chcemy dokonaé pomiaru X

tukow kotowych, to prosze zaprogramowac krok kata Qa7
mniejszym od 90°

I% Im mniejszym programujemy krok kata, tym niedoktadnie;j
TNC oblicza wymiary czopu. Najmniejsza wartos¢
wprowadzenia: 5°. zA

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi 3 Q260
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar :

Bezpieczna wysokos$¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

<V

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspoétrzedna E\

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na
wysokos¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysokosci

Najwigkszy wymiar czopu Q277: najwieksza
dozwolona s$rednica czopu

Najmniejszy wymiar czopu Q278: najmniejsza
dozwolona srednica czopu
Warto$¢ tolerancji $Srodek 1-szej osi Q279: dozwolone

odchylenie potozenia na osi gtéwnej ptaszczyzny
obrobki

Warto$¢ tolerancji $Srodek 2-giej osi Q280: dozwolone
odchylenie pofozenia na osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

Protokol pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokét pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru

1: Generowac protokodt pomiaru: TNC zapisuje plik
protokotu TCHPR422.TXT standardowo w tym
folderze, w ktérym zapisany jest takze program
pomiaru

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z
NC-start

PGM-Stop w przypadku bledu tolerancji Q309:
okresli¢, czy TNC ma przerwac przebieg programu
przy przekraczaniu tolerancji i ma wydawaé
komunikat o btedach:

0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330: okresli¢, czy
TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie narzedzia
(patrz ,Nadzor narzedzia” na stronie 113):

0: nadzorowanie nie jest aktywne

>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

Liczba punktéw pomiaru (4/3) Q423: okresli¢, czy TNC
ma mierzy¢ czop w 4 czy 3 probkowaniach:

4: uzycie 4 punktow pomiarowych (nastawienie
standardowe)

3: uzycie 3 punktéw pomiarowych

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 422 POMIAR OKREGU ZEWN.

Q273=+50
Q274=+50
Q262=75
Q325=+90
Q247=+30
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=0

;SRODEK W 1. OSI

;SRODEK W 2. OSI

;ZADANA SREDNICA

;KaT STARTU

;KROK K3TA

;sWYSOKOSC POMIARU
;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
sBEZPIECZNA WYSOKOSC

;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q275=35.15;MAKS.WYMIAR
Q276=34.9 ;MIN. WYMIAR

Q279=0.05 ;TOLERANCJA 1. SRODKA
Q280=0.05 ;TOLERANCJA 2. SRODKA

Q281=1
Q309=0
Q330=0
Q423=4

;PROTOKO! POMIARU
;PGM-STOP JESLI BiaD
sNUMER NARZEDZIA
;LICZBA PUNKTOW POMIARU
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POMIAR PROSTOKAT WEWN. (cykl sondy 423,
DIN/ISO: G423)

Cykl sondy pomiarowej 423 ustala punkt srodkowy jak i dtugo$¢ oraz
szerokosc¢ kieszeni prostokatnej. Jesli operator zdefiniuje odpowiednie
wartosci tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie wartosci
zadanej i rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w parametrach
systemowych.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

Yi

ol

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie réwnolegle do osi na
wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokosé, do nastepnego
punktu prébkowania 2 i przeprowadza drugq operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje prébkowania

5 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujacych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista $rodek o$ gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek 0§ pomocnicza

Q154 Wartos¢ rzeczywista dtugos¢ boku o$
gtéwna

Q155 Wartos¢ rzeczywista dtugos¢ boku o$
pomocnicza

Q161 Odchylenie $rodek 0$ gtéwna

Q162 Odchylenie srodek 0$ pomocnicza

Q164 Odchylenie dtugos¢ boku o$ gtéwna

Q165 Odchylenie dtugos¢ boku 0$ pomocnicza

Lfé—' Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu punktéw
probkowania, to TNC dokonuje probkowania wychodzac
ze $rodka kieszeni. Pomiedzy tymi czterema punktami
pomiarowymi sonda pomiarowa nie przemieszcza sie
wowczas na bezpieczng wysokosé.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

Y
N
]

i

126

Srodek 1-szej 0si Q273 (bezwzgledna): $rodek kieszeni
w 0si gléwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q274 (bezwzgledna): $rodek kieszeni
W 0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki

1-sza dlugos$¢ krawedzi bocznej Q282: dtugosc
kieszeni, rownolegle do osi gtéwnej ptaszczyzny
obrobki

2-ga dlugo$¢ krawedzi bocznej Q283: dtugosc kieszeni,
réwnolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotknigcia) w osi
sondy pomiarowej, na ktdrej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysoko$¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomigdzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondq i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczna wysoko$¢ Q301: okreslic, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomigdzy punktami pomiarowymi na
wysokos$¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysokosci

Najwigkszy wymiar 1-szej dlugosci boku Q284:
maksymalnie dopuszczalna dtugos¢ kieszeni

Najmniejszy wymiar 1-szej dlugosci boku Q285:
minimalnie dopuszczalna dtugos¢ kieszeni

Najwiekszy wymiar 2-szej dlugo$ci boku Q286:
maksymalnie dopuszczalna szerokos¢ kieszeni

Najmniejszy wymiar 2-szej dlugo$ci boku Q287:
minimalnie dopuszczalna szerokos$¢ kieszeni

Wartos¢ tolerancji srodek 1-szej osi Q279: dozwolone
odchylenie potozenia na osi gtdéwnej ptaszczyzny
obroébki

Wartos¢ tolerancji srodek 2-giej osi Q280: dozwolone
odchylenie potozenia na osi pomocniczej ptaszczyzny
obroébki
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Protokol pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma Przyktad: NC-wiersze ;
generowac protokét pomiaru: Vo)
0: nie generowaé protoko{u pomiaru 5 TCH PROBE 423 POMIAR PROSTOK.WEWN. whd
1: Generowac protokot pomiaru: TNC zapisuje plik Q273=+50 ;SRODEK W 1. OSI _9
protokotu TCHPR423.TXT standardowo w tym . E
folderze, w ktérym zapisany jest takze program Q274=+50 ;SRODEK W 2. OSI S
pomiaru , o . Q282=80 ;1. DIUGOSC BOKU o
2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokot f— N
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowaé program z Q283=60 ;2. DIUGOSC BOKU -
NC-start Q261=-5 ;WYSOKOS$C POMIARU o
PGM-Stop w przypadku bledow tolerancji Q309: Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA ©
Q309: okresli¢, czy TNC ma przerwaé przebieg — " —
programu przy przekraczaniu tolerancji i ma wydawac Q260=+10 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC E
komunikat o btedach: Q301=1 ;PRZEJAZD NA (o]
0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac BEZP.WYSOKOSC Q
komunikatu o btedach >
1: Przerwac¢ przebieg programu, wyda¢ komunikat o Q284=0 ;MAKS.WYMIAR 1.BOKU =
btedach Q285=0 ;MIN.WYMIAR 1.BOKU N
Numer narzedzia dla nadzorowania Q330: okresli¢, czy Q286=0 ;MAKS.WYMIAR 2.BOKU t>,\
TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie narzgdzia =
(patrz ,Nadzor narzedzia” na stronie 113) Q287=0 ;MIN.WYMIAR 2.BOKU ©
0: nadzorowanie nie jest aktywne Q279=0 ;TOLERANCJA 1. SRODKA E
>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T 2 (o)

Q280=0 ;TOLERANCJA 2. SRODKA -

Q281=1 ;PROTOKOI POMIARU 2

Q309=0 ;PGM-STOP JESLI BlaD "

Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA «s
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

POMIAR PROSTOKAT ZEWN. (cykl sondy 424,
DIN/ISO: G424)

Cykl sondy pomiarowej 424 ustala punkt srodkowy jak i dtugos¢ oraz
szeroko$¢ czopu prostokatnego. Jesli operator zdefiniuje odpowiednie

wartosci tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie wartosci Y A
zadanej i rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w parametrach
systemowych.
1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150 ﬁ
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie @:> <:@
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140
2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong g
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacije prébkowania N
z posuwem prébkowania (MP6120 lub MP6360) 4@% L
3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie réwnolegle do osi X

na wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokosé, do
nastepnego punktu prébkowania 2 i przeprowadza drugg operacje
prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = a
nastepnie do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecia i
czwartg operacje prébkowania

5 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujacych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek os$ gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek o$
pomocnicza

Q154 Warto$¢ rzeczywista dtugosé boku o8
gtéwna

Q155 Wartos¢ rzeczywista dtugosé boku o8
pomocnicza

Q161 Odchylenie $rodek o$ gtéwna

Q162 Odchylenie $rodek o$ pomocnicza

Q164 Odchylenie dtugos$¢ boku 0$ gtéwna

Q165 Odchylenie dtugos¢ boku 0$ pomocnicza

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicja cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
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aza Srodek 1-szej osi Q273 (bezwzgledna): $rodek czopu w

=5 osi gléwnej ptaszczyzny obrébeki Q284
‘ 282
Srodek 2-giej osi Q274 (bezwzgledna): Srodek czopu w Y 8225
osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki
1-sza dlugos$¢ krawedzi bocznej Q282: dtugosc czopu,
réwnolegle do osi gtdwnej ptaszczyzny obrdbki e
2-ga dlugos$¢ krawedzi bocznej Q283: dtugos¢ kieszeni, Q2740280 ' : i : 588
rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki HE i 3188
Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoitrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar >
Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy X

odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulka sondy Q273=927°
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysoko§¢ Q260 (absolutna): wspétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem Z A
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokosé¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przejazd pomiedzy punktami pomiarowymi na
wysokos¢ pomiaru

1: przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
bezpiecznej wysokosci

Najwigkszy wymiar 1-szej dlugosci boku Q284: @\E

P .

Q261

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

maksymalnie dopuszczalna dtugo$é czopu

MP6140
Najmniejszy wymiar 1-szej dlugos$ci boku Q285: O3+20

minimalnie dopuszczalna dtugos¢ czopu

Najwigkszy wymiar 2-szej dlugosci boku Q286:
maksymalnie dopuszczalna szeroko$¢ czopu

Najmniejszy wymiar 2-szej dlugo$ci boku Q287:
minimalnie dopuszczalna szeroko$¢ czopu

Warto$¢ tolerancji $Srodek 1-szej osi Q279: dozwolone
odchylenie potozenia na osi gtéwnej ptaszczyzny
obrabki

Warto$¢ tolerancji $Srodek 2-giej osi Q280: dozwolone
odchylenie potozenia na osi pomocniczej ptaszczyzny
obrabki
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

Protokol pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokét pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru

1: Generowac protokodt pomiaru: TNC zapisuje plik
protokotu TCHPR424.TXT standardowo w tym
folderze, w ktérym zapisany jest takze program
pomiaru

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z
NC-start

PGM-Stop w przypadku bledu tolerancji Q309:
okresli¢, czy TNC ma przerwac przebieg programu
przy przekraczaniu tolerancji i ma wydawaé
komunikat o btedach:

0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330: okresli¢, czy
TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie narzedzia
(patrz ,Nadzor narzedzia” na stronie 113):

0: nadzorowanie nie jest aktywne

>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 424 POMIAR PROSTOK.ZEWN.

Q273=+50 ;SRODEK W 1. OSI

Q274=+50 ;SRODEK W 2. OSI

Q282=75 ;1. DIUGOSC BOKU

Q283=35 ;2. DIUGOSC BOKU

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
0260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q284=75.1 ;MAKS.WYMIAR 1.BOKU
Q285=74.9 ;MIN.WYMIAR 1.BOKU
Q286=35 ;MAKS.WYMIAR 2.BOKU
Q287=34.95;MIN.WYMIAR 2.BOKU
Q279=0,1 ;TOLERANCJA 1. SRODKA
Q280=0,1 ;TOLERANCJA 2. SRODKA
Q281=1 ;PROTOKO! POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP JESLI BlaD
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA
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POMIAR SZEROKOSCI WEWN. (cykl sondy 425,
DIN/ISO: G425)

Cykl sondy pomiarowej 425 ustala potozenie i szeroko$¢ rowka
(kieszeni). Jesli operator zdefiniuje odpowiednie wartosci tolerancji w
cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej i
rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w parametrze
systemowym.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje probkowania
z posuwem prébkowania (MP6120 lub MP6360). 1. Probkowanie
zawsze w dodatnim kierunku zaprogramowanej osi

3 Jezeli dla drugiego pomiaru wprowadzimy przesuniecie, to TNC
przemieszcza sonde réwnolegle do osi do nastepnego punktu
pomiaru 2 i przeprowadza tam druga operacje probkowania. Jezeli
nie wprowadzimy przesuniecia, to TNC mierzy szerokos¢
bezposrednio w kierunku przeciwnym

4 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos$¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujacych Q-parametrach:

Yi

>\

Numer parametru Znaczenie

Q156 Wartos¢ rzeczywista zmierzona dtugosé

Q157 Wartos¢ rzeczywista potozenie 0$
Srodkowa

Q166 Odchylenie od zmierzonej dtugosci

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicja cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

Punkt startu 1-ej osi Q328 (absolutny): punkt startu
operacji probkowania w osi gtéwnej ptaszczyzny Q288
obrébki Q311

Y Q289
Punkt startu 2-giej osi Q329 (absolutny): punkt startu Q272=2

operacji prébkowania w osi pomocniczej ptaszczyzny

obrobki 3 a0 1}

Y
N
a

0

Przesunigcie dla 2. pomiaru Q310 (przyrostowo):
wartos¢, o jakg sonda pomiarowa zostaje przesunieta
przed drugim pomiarem. Jes$li wprowadzimy 0, to
TNC nie przesunie sondy pomiarowej Q329

e

O$ pomiaru Q272: o$ ptaszczyzny obrobki, na ktérej
ma by¢ przeprowadzony pomiar:

1:0$ gtébwna = 0$ pomiaru

2:0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Q272=1

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktorej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspodtrzedna zA
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

—f

Zadana dlugo$é Q311: warto$¢ zadana mierzonej
diugosci

Q260

Najwigkszy wymiar Q288: najwigksza dopuszczalna

diugosc¢ Q261

—

AR

Najwigkszy wymiar Q289: najmniejsza dopuszczalna
diugosc¢

x \

Protokét pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokét pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru

1: Generowac protokoét pomiaru: TNC zapisuje plik . .
protokotu TCHPR425.TXT standardowo w tym Przyktad: NC-wiersze

folderze, w ktérym zapisany jest takze program 5 TCH PRONE 425 POMIAR SZEROKOSCI

pomiaru WEWN
2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét :

pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowa¢ program z Q328=+75 ;PUNKT STARTU 1. OSI

N -
C-start Q329=-12.5;PUNKT STARTU 2. OSI

PGM-Stop w przypadku bledu tolerancji Q309: - ;

okresli¢, czy TNC ma przerwac¢ przebieg programu et R N PR R ONIRY
przy przekraczaniu tolerancji i ma wydawac Q272=1 ;0S POMIARU
komunikat o btedach: = ;

0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac S e IR O R O
komunikatu o btedach Q260=+10 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o Q311=25 ;ZADANA DLUGOSC

btedach
Q288=25.05;MAKS.WYMIAR

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330: Q330:

okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie Q289=25 ;MIN.WYMIAR
narzedzia (patrz ,Nadzér narzedzia” na stronie 113): Q281=1 .PROTOKOL POMIARU
0: nadzorowanie nie jest aktywne 2

>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T Q309=0 sPGM-STOP JESLI BLAD

Q330=0 sNUMER NARZEDZIA

132 3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



POMIAR MOSTKA ZEWN. (cykl sondy 426,
DIN/ISO: G426)

Cykl sondy pomiarowej 426 ustala potozenie i szeroko$¢ mostka. Jesli
operator zdefiniuje odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to TNC
przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej i rzeczywistej oraz
zapamietuje to odchylenie w parametrach systemowych.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje prébkowania
z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). 1. Probkowanie
zawsze w ujemnym kierunku zaprogramowane;j osi

Potem sonda pomiarowa przemieszcza si¢ do nastepnego punktu
probkowania i przeprowadza tam druga operacje probkowania
Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje warto$ci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujacych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Yi

Q156 Wartos$¢ rzeczywista zmierzona dtugosé

Q157 Wartos¢ rzeczywista potozenie 0$
srodkowa

Q166 Odchylenie od zmierzonej dtugosci

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

azs 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):

A wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
gtdwnej ptaszczyzny obrdbki

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki

2. punkt pomiaru 1. osi Q265 (absolutnie):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania na osi
gtdwnej ptaszczyzny obrdbki

2. punkt pomiaru 2. osi Q266 (absolutnie):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki

HEIDENHAIN iTNC 530

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

O$ pomiaru Q272: o$ ptaszczyzny obrobki, na ktérej
ma by¢ przeprowadzony pomiar:

1:0$ gtébwna = 0$ pomiaru Z A
2:0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na kidrej ma nastgpi¢ pomiar

mmmmm-——

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna): wspotrzedna 4@

na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Zadana dlugos¢ Q311: warto$¢ zadana mierzonej

diugosci Przyktad: NC-wiersze

Najwigkszy wymiar Q288: najwigksza dopuszczalna

diugosé 5 TCH PROBE 426 POMIAR MOSTKA ZEWN.
Najwigkszy wymiar Q289: najmniejsza dopuszczalna Q263=+50 ;1. PUNKT 1. OSI

dtugosc Q264=+25 ;1. PUNKT 2. OSI

Protokol pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma Q265=+50 ;2. PUNKT 1. OSI

generowac protokét pomiaru: - ;
0: nie generowac protokotu pomiaru Q266=+85 ;2. PUNKT 2. OSI

1: Generowac protokét pomiaru: TNC zapisuje plik Q272=2 ;0S POMIARU
protokotu TCHPR426.TXT standardowo w tym = ;

folderze, w ktérym zapisany jest takze program Q261=-5  ;WYSOKOSC POMIARU
pomiaru Q320=0 ;sBEZPIECZNY ODSTEP

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét = ;

pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac program z Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
NC-start Q311=45 ;ZADANA DLUGOSC

PGM-Stop w przypadku bledow tolerancji Q309: Q288=45 ;MAKS.WYMIAR
Q309: okresli¢, czy TNC ma przerwac przebieg - ;

programu przy przekraczaniu tolerancji i ma wydawac Wk Rk B LG A LTS
komunikat o btedach: Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac - ;

komunikatu o bledach Q309=0 ;sPGM-STOP JESLI BLAD
1: Przerwa¢ przebieg programu, wydac¢ komunikat o Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA
btedach

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330: okresli¢, czy
TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie narzedzia
(patrz ,Nadzér narzedzia” na stronie 113)

0: nadzorowanie nie jest aktywne

>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T
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POMIAR WSPOLRZEDNA (cykl sondy 427,
DIN/ISO: G427)

Cykl sondy pomiarowej 427 ustala wspoirzedng w wybieralnej osi i
odkfada te wartos¢ w parametrze systemowym. Jesli operator
zdefiniuje odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to TNC
przeprowadza poréwnanie wartoci zadanych i rzeczywistych oraz
odkfada odchylenia w parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
punktu probkowania 1. TNC przesuwa przy tym sonde pomiarowg
0 odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do ustalonego
kierunku przemieszczenia

2 Potem TNC pozycjonuje sonde na ptaszczyznie obrébki na
wprowadzony punkt pomiarowy 1 i mierzy tam warto$¢ rzeczywistgq
na wybranej osi

3 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos$¢ i zapamietuje ustalong wspoétrzedng w
nastepujacym Q-parametrze:

Numer parametru Znaczenie

ol

Q160 Zmierzona wspbétrzedna

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicja cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

HEIDENHAIN iTNC 530

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

h @



3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

Y
N
N

iy
i

136

1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrdbki

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotknigcia) w osi
sondy pomiarowej, na ktdrej ma nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomigdzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

O$ pomiaru (1..3: 1=0$ glowna) Q272: 0s, na ktérej ma
by¢ dokonywany pomiar:

1: 0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

3: 0$ sondy = 0$ pomiaru

Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek, w ktérym
sonda ma zblizy¢ sie do obrabianego przedmiotu:
-1: kierunek przemieszczenia ujemny

+1:kierunek przemieszczenia dodatni

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (absolutna): wspétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondq i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @

MP6140 + Q320 +
Q267
Y _
Q272=2
Q264 2
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X
Q263 Q272=1
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Protokét pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma Przyktad: NC-wiersze
generowac protokét pomiaru:

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330: Q330:
okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz ,Nadzér narzedzia” na stronie 113):
0: nadzorowanie nie jest aktywne

>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

0: nie generowaé protokotu pomiaru 5 TCH PROBE 427 POMIAR WSPOLRZEDNEJ :.g
1: Generowac protokdt pomiaru: TNC zapisuje plik —135 . O
protokotu TCHPR427.TXT standardowo w tym Q263=+35 ;1. PUNKT 1. OSI E
folderze, w ktérym zapisany jest takze program Q264=+45 ;1. PUNKT 2. OSI S
pomiaru . L . Q261=+5 ;WYSOKOSC POMIARU o
2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokot N
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowaé program z Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP —
NC-start Q272=3 ;08 POMIARU o
Najwigkszy wymiar Q288: najwieksza dopuszczalna Q267=-1 ;KIERUNEK a
wartos¢ pomiaru PRZEMIESZCZENIA E
Najmniejszy wymiar Q289: najmniejsza dopuszczalna Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC o
wartos$¢ pomiaru ’
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU o
PGM-Stop w przypadku bledu tolerancji Q309: >
okresli¢, czy TNC ma przerwac¢ przebieg programu Q288=5.1 ;MAKS.WYMIAR c
przy przekraczaniu tolerancji i ma wydawac Q289=4.95; MIN.WYMIAR N
komunikat o btedach: o
0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac Q309=0 ;PGM-STOP JESLI BLAD b
komunikatu o btedach . Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA ©
1: Przerwaé przebieg programu, wyda¢ komunikat o E
btedach o
)
2
“
™
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

POMIAR OKREG ODWIERTOW (cykl sondy 430,
DIN/ISO: G430)

Cykl sondy pomiarowej 430 ustala punkt srodkowy i $rednice okregu
odwiertow poprzez pomiar trzech odwiertéw. Jesli operator zdefiniuje
odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadza Y A
poréwnanie wartosci zadanej i rzeczywistej oraz zapamietuje to

odchylenie w parametrach systemowych.
1 TNC pozycjonuje sonde na biegu szybkim (warto$¢ z MP6150 lub

MP6361) i z logikg pozycjonowania (patrz ,Odpracowywanie cykli .
sondy pomiarowej” na stronie 26) na zapisany punkt srodkowy
pierwszego odwiertu k

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong ‘
wysokos¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie -
pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokos$¢ i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego odwiertu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong wysokos¢
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie drugi punkt
Srodkowy odwiertu

5 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokos$c i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy trzeciego odwiertu

6 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong wysokos$¢é
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie trzeci punkt
srodkowy odwiertu

7 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujacych Q-parametrach:

V¥

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek o$ gtéwna

Q152 Wartoéé_ rzeczywista srodek 0$
pomocnicza

Q153 Wartos$¢ rzeczywista $rednica okregu
odwiertow

Q161 Odchylenie srodek o$ gtéwna

Q162 Odchylenie srodek 0$ pomocnicza

Q163 Odchylenie srednica okregu odwiertéw

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
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Srodek 1-szej osi Q273 (absolutny): $rodek okregu
odwiertow (wartos¢ zadana) na osi gléwnej
ptaszczyzny obrébki Yi

Srodek 2-szej osi Q274 (absolutny): $rodek okregu
odwiertow (wartos¢ zadana) na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

Q292

Srednica zadana Q262: zapisa¢ $rednice okregu Q274+0280
odwiertow

Q289
Q262
Q288

Kat 1. odwiertu Q291 (absolutny): kat wspotrzednych
biegunowych pierwszego $rodka odwiertu na
ptaszczyznie obrébki

Kat 2. odwiertu Q292 (absolutny): kat wspotrzednych
biegunowych drugiego srodka odwiertu na Qe
ptaszczyznie obrébki

Kat 3. odwiertu Q293 (absolutny): kat wspotrzednych
biegunowych trzeciego srodka odwiertu na
ptaszczyznie obrébki

z

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoitrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar Q260

Bezpieczna wysoko§¢ Q260 (absolutna): wspétrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

Najwiekszy wymiar Q288: najwigksza dopuszczalna
srednica okregu odwiertéw

¥

Najmniejszy wymiar Q289: najmniejsza dopuszczalna
$rednica okregu odwiertow

Wartos¢ tolerancji srodek 1-szej osi Q279: dozwolone
odchylenie potozenia na osi gtéwnej ptaszczyzny
obrébki

Wartos¢ tolerancji srodek 2-giej osi Q280: dozwolone
odchylenie potozenia na osi pomocniczej ptaszczyzny
obrabki
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

Protokét pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma Przyktad: NC-wiersze

generowac protokét pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru 5 TCH PROBE 430 POMIAR OKRAG
1: Generowac protokét pomiaru: TNC zapisuje plik ODWIERTOW

protokotu TCHPR430.TXT standardowo w tym Q273=+50 ;SRODEK 1.0SI
folderze, w ktérym zapisany jest takze program

pomiaru Q274=+50 ;SRODEK 2.0SI

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét Q262=80 ;SREDNICA ZADANA
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z 2

NC-start Q291=+0 ;KAT 1. ODWIERTU
PGM-Stop w przypadku bledéw tolerancji Q309: Q292=+90 ;KAT 2. ODWIERTU

Q309: okresli¢, czy TNC ma przerwac przebieg Q293=+180 ;KAT 3. ODWIERTU
programu przy przekraczaniu tolerancji i ma wydawac

komunikat o btedach: Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac Q260=+10 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
komunikatu o btedach

1: Przerwaé przebieg programu, wyda¢ komunikat o Q288=80.1 ;MAKS.WYMIAR

btedach Q289=79.9 ;MIN.WYMIAR

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330: okresli¢, czy Q279=0.15 ;TOLERANCJA 1. SRODEK
TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie narzedzia na

pekniecie (patrz ,Nadzoér narzedzia” na stronie 113): Q280=0.15 ;TOLERANCJA 2. SRODEK
0: nadzorowanie nie jest aktywne Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU

>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T
Q309=0 ;sPGM-STOP JESLI BLAD

Uwaga, w tym przypadku aktywne jest tylko nadzorowanie Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA
@5 pekniecia, a nie automatyczna korekcja narzedzia.
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POMIAR PLASZCZYZNY (cykl sondy 431,
DIN/ISO: G431)

Cykl sondy pomiarowej 431 ustala kat ptaszczyzny poprzez pomiar
trzech punktow i zapamietuje te wartosci w parametrach
systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 26) do
zaprogramowanego punktu probkowania 1 i mierzy tam pierwszy
punkt ptaszczyzny. TNC przesuwa przy tym sonde pomiarowg o
odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do kierunku
przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc,
potem na ptaszczyznie obrobki do punktu pomiaru 2 i mierzy tam
wartos¢ rzeczywistg drugiego punktu ptaszczyzny

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc,

potem na ptaszczyznie obrébki do punktu pomiaru 2 i mierzy tam
wartos¢ rzeczywistg trzeciego punktu ptaszczyzny

4 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos$¢ i zapamietuje ustalong wspoétrzedng w
nastepujacych Q-parametrach:

z A

Numer parametru Znaczenie

Q158 Kat projekcji osi A

Q159 Kat projekcji osi B

Q170 Kat przestrzenny A

Q171 Kat przestrzenny B

Q172 Kat przestrzenny C

Q173 Wart_oéé po_miaru na osi sondy
pomiarowe;j

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow
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Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

Zeby TNC moglo obliczy¢ wartosci kata, nie moga te trzy
punkty pomiarowe leze¢ na jednej proste;.

W parametrach Q170 — Q172 zostajg zapamietane katy
przestrzenne, konieczne dla funkcji Nachylenie
ptaszczyzny obrébki. Poprzez pierwsze dwa punkty
pomiarowe okreslamy ustawienie osi gtéwnej przy
nachyleniu ptaszczyzny obroébki.

Trzeci punkt pomiarowy okresla kierunek osi narzedzia.
Zdefiniowac trzeci punkt pomiaru w kierunku dodatniej osi
Y, aby 0$ narzedzia lezata wiasciwie w prawoskretnym
uktadzie wspotrzednych (patrz ilustracja).

Jesli wykonujemy ten cykl przy aktywnej nachylonej
ptaszczyznie obrdbki, to zmierzone katy przestrzenne
odnoszg sie do nachylonego uktadu wspotrzednych. W
tych przypadkach mozna dalej przetwarza¢ ustalone katy
przestrzenne za pomocg PLANE RELATIV .
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a1 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):
eé% wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania na osi Yi
gtéwnej ptaszczyzny obrdbki

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki /

1. punkt pomiaru 3. osi Q294 (absolutnie): Q266 /

yZN)
N7

wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
sondy pomiarowe;j

72N\
N

Q297
2. punkt pomiaru 1. osi Q265 (absolutnie): 0 / g
wspoirzedna drugiego punktu prébkowania na osi 264 =

gtéwnej ptaszczyzny obrdbki E“
2. punkt pomiaru 2. osi Q266 (absolutnie):

wspotrzedna drugiego punktu probkowania na osi Q263 Q265 Q296
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

N7

<V

2. punkt pomiaru 3. osi Q295 (absolutnie):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania na osi
sondy pomiarowe;j z A

3. punkt pomiaru 1. osi Q296 (absolutnie): Q260
wspotrzedna trzeciego punktu prébkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Q295 r MP6140
|| :

3. punkt pomiaru 2. osi Q297 (absolutnie): a0

wspoitrzedna trzeciego punktu probkowania na osi Q298

omocniczej ptaszczyzny obrébki °
p ) P yzny Q294

3. punkt pomiaru 3. osi Q298 (absolutnie): 0
wspoitrzedna trzeciego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki _‘.@ -

X

Bezpieczna wysoko$¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomigdzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna): wspétrzedna Przyktad: NC-wiersze

na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do

kolizji pomiedzy sonda i obrabianym przedmiotem 5 TCH PROBE 431 POMIAR PLASZCZYZNY
(mocowadtem) Q263=+20 ;1. PUNKT 1. OSI

Protokél pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma Q264=+20 ;1. PUNKT 2. OSI
generowac protokét pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru Q294=-10 ;1. PUNKT 3. OSI
1. Generowac protokot pomiaru: TNC zapisuje plik Q265=+50 ;2. PUNKT 1. OSI
protokotu TCHPR431.TXT standardowo w tym

folderze, w ktérym zapisany jest takze program Q266=+80 ;2. PUNKT 2. OSI

pomiaru ] . o . Q295=+0 ;2. PUNKT 3. OSI
2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowaé program z Q296=190 ;3. PUNKT 1. OSI

NC-start Q297=+35 ;3. PUNKT 2. OSI
Q298=+12 ;3. PUNKT 3. OSI
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+5 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

Przyktad: pomiar prostokatnego czopu i dodatkowa obrobka

Przebieg programu:

- Obroébka zgrubna prostokatnego czopu z
naddatkiem 0,5

- pomiar prostokatnego czopu

- obrébka na gotowo prostokatnego czopu przy
uwzglednieniu wartosci pomiaru

0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 0 Z

2 L Z+100 RO FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 RO FMAX

7 TOOL CALL 99 Z

8 TCH PROBE 424 POMIAR PROSTOK.ZEWN.

Q273=+50 ;SRODEK W 1. OSI

Q274=+50 ;SRODEK W 2. OSI

Q282=80 ;1. DIUGOSC BOKU

Q283=60 ;2. DIUGOSC BOKU

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q260=+30 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA -
BEZP.WYSOKOSC
Q284=0 ;MAKS.WYMIAR 1.BOKU
Q285=0 ;MIN.WYMIAR 1.BOKU
Q286=0 ;MAKS.WYMIAR 2.BOKU
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80

50

fe— 60 — =

<V

50 10

Wywotanie narzedzia- przygotowanie

Wyjscie narzedzia z materiatu

Dtugosé kieszeni w X (wymiar zgrubny)

Dtugos¢ kieszeni w Y (wymiar zgrubny)

Wywota¢ podprogram dla obrébki

Swobodne przemieszczenie narzedzia, zmiana narzedzia
Wywota¢ sonde

Pomiar wyfrezowanego prostokata

Dtugosé¢ zadana w X (wymiar koncowy)
Dtugos¢ zadana w Y (wymiar koricowy)

Wartosci wprowadzenia dla sprawdzenia tolerancji nie sg konieczne




Q287=0 ;MIN.WYMIAR 2.BOKU
Q279=0 ;TOLERANCJA 1. SRODKA
Q280=0 ;TOLERANCJA 2. SRODKA
Q281=0 ;PROTOKO! POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP JESLI BlaD
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA

9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165

11 L Z+100 R0 FMA

12 TOOL CALL 1 Z $5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 RO FMAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 OBROBKA NA GOT.CZOPU
Q200=20 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q201=-10 ;GIEBOKOSC
Q206=150 ;POSUW WCIECIA
Q202=5 ;GIEBOKOSC WCIECIA
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q203=+10 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=20 ;2-GI ODSTEP BEZPIECZEN.
Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI
Q217=+50 ;SRODEK 2.0SI
Q218=Q1 ;1. DLUGOSC BOKU
Q219=Q2 ;2. DLUGOSC BOKU
Q220=0 ;PROMIEN NAROZA
Q221=0 ;NADDATEK 1. OSI

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM
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Nie wydawac protokotu pomiaru

Nie wydawac¢ komunikatu o btedach

Bez nadzéru narzedzia

Obliczy¢ dtugos¢ w X na podstawie zmierzonego odchylenia
Obliczy¢ dtugos¢é w Y na podstawie zmierzonego odchylenia
Swobodne przemieszczenie sondy, zmiana narzedzia
Wywotanie narzedzia obrobka wykanczajaca

Wywota¢ podprogram dla obrébki

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram z cyklem obroébki czop prostokatny

Dtugosé w X zmiennie dla obrébki zgrubnej i wykanczajacej
Dtugosé w Y zmiennie dla obrébki zgrubnej i wykanczajacej

wywotanie cyklu
Koniec podprogramu

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotéow

Przyktad: wymierzenie kieszeni prostokatnej, protokotowanie wynikéw pomiarow

vi vi
90
e | \
|
so—H-——- ~+— 1o
|
h\ | 4 - 7
50 X o7 ¢
=15
0 BEGIN PGM BSMESS MM
1 TOOL CALL1Z Wywotanie narzedzia sonda
2 L Z+100 R0 FMA Swobodne przemieszczenie sondy
3 TCH PROBE 423 POMIAR PROSTOKAT
WEWN.
Q273=+50 ;SRODEK 1.0SI
Q274=+40 ;SRODEK 2.0SI
Q282=90 ;1. DLUGOSC BOKU Zadana diugos¢ w X
Q283=70 ;2. DLUGOSC BOKU Zadana dtugos¢ w Y
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q301=0 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC
Q284=90.15;MAKS.WYMIAR 1.BOKU Najwiekszy wymiar w X
Q285=89.95;MIN.WYMIAR 1.BOKU Najmniejszy wymiar w X
Q286=70.1;MAKS.WYMIAR 2.BOKU Najwiekszy wymiar w Y
Q287=69.9 ;MIN.WYMIAR 2.BOKU Najmniejszy wymiar w Y
Q279=0.15;TOLERANCJA 1. SRODEK Dozwolone odchylenie potozenia w X
Q280=0.1 ;TOLERANCJA 2. SRODEK Dozwolone odchylenie potozenia w Y
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU Transfer protokotu pomiaru do pliku
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Q309=0 ;PGM-STOP JESLI BLAD Przy przekraczaniu tolerancji nie ukazywaé komunikatu o btedach
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA Bez nadzéru narzedzia
4 L Z+100 RO FMAX M2 Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

5 END PGM BSMESS MM

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow
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3.4 Cykle specjalne

3.4 Cykle specjalne

Przeglad

TNC oddaje do dyspozyciji cztery cykle dla nastepujacych

szczegolnych zastosowan:

Cykl

Softkey Strona

2 TS KALIBROWANIE: kalibrowanie
promienia przetaczajgcej sondy
pomiarowe;j

2 caL. Strona 149

9 TS DL.KALIBROWANIA. Kalibrowanie
dtugosci przetaczajacej sondy pomiarowej

Strona 150
o

3 POMIAR Cykl pomiarowy dla tworzenia
cykli producenta

3' Strona 151

4 POMIAR 3D cykl pomiarowy dla
probkowania 3D w celu generowania cyklu
producenta

Strona 153

440 PRZESUNIECIE OSI POMIAR

Strona 155

441 SZYBKIE PROBKOWANIE

aa1 Strona 157

148
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TS KALIBROWAC (cykl sondy pomiarowej 2)

Cykl sondy pomiarowej 2 kalibruje przetaczajaca sonde pomiarowg
automatycznie na pierscieniu wzorcowym lub czopie wzorcowym.

Zanim rozpoczniemy kalibrowanie, nalezy okresli¢ w
parametrach maszynowych 6180.0 do 6180.2 centrum
przedmiotu wzorcowego w przestrzeni roboczej maszyny
(REF-wspoétrzedne).

=y

Jesli pracujemy z kilkoma obszarami przemieszczenia, to
mozna do kazdego obszaru przemieszczenia zapisaé w
pamieci wtasny blok wspotrzednych dla centrum
przedmiotu wzorcowego (MP6181.1 do 6181.2 i
MP6182.1 do 6182.2.).

Sonda pomiarowa przemieszcza sie z posuwem szybkim (wartosé
z MP6150) na bezpieczna wysokos¢ (tylko jesli aktualna pozycja
lezy ponizej bezpiecznej wysokosci)

Potem TNC pozycjonuje sonde pomiarowg na ptaszczyznie
obrébki do centrum pierscienia kalibrujgcego (kalibrowanie
wewnatrz) lub w poblizu pierwszego punktu pomiaru (kalibrowanie
zewnatrz)

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na gtebokosé
pomiaru (wynika z parametréw maszynowych 618x.2 i 6185.x) i
dokonuje probkowania pierscienia w X+, Y+, X-i Y-

Na koniec TNC przemieszcza sie na bezpieczng wysokos$c i
zapisuje promienh dziatania gtéwki sondy do danych kalibrowania

caL. Bezpieczna wysoko$¢ (absolutna): wspoétrzedna na osi
sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Promien pierscienia kalibrujacego: promien
przedmiotu kalibrujgcego

Kalibr. wewn.=0/kalibr.zewn.=1: okresli¢, czy TNC ma
dokonac¢ kalibrowania wewnatrz czy na zewnatrz:

0: Kalibrowanie wewnatrz
1: Kalibrowanie zewnatrz
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3.4 Cykle specjalne

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBROWAC

6 TCH PROBE
2.1 WYSOKOSC: +50 R +25.003 RODZAJ
POMIARU: 0
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3.4 Cykle specjalne

TS KALIBROWAC DLUGOSC (cykl sondy
pomiarowej 9)

Cykl sondy pomiarowej 9 kalibruje dlugosc¢ przetaczajacej sondy

pomiarowej automatycznie w wyznaczanym przez operatora punkcie.

1 Tak wypozycjonowac wstepnie sonde pomiarowa, iz zdefiniowana
w cyklu wspétrzedna na osi sondy pomiarowej moze zostaé
bezkolizyjnie najechana

2 TNC przemieszcza sonde impulsowg w kierunku ujemnej osi
narzedzia, az do pojawienia sygnatu przetaczenia

Nastepnie TNC przemieszcza sonde impulsowg z powrotem do
punktu startu operacji probkowania i zapisuje skuteczng dtugosé
systemu impulsowego do danych kalibrowania

Wspélrzedna punktu odniesienia (absolutna): doktadna
b wspotrzedna punktu, ktéry ma zostaé wyprébkowany

w

Uklad odniesienia? (0=AKT/1=REF): okresli¢, do
ktérego uktadu wspotrzednych ma odnosi¢ sie
wprowadzony punkt bazowy:

0: zapisany punkt bazowy odnosi sie do aktywnego
ukfadu wspoirzednych obrabianego przedmiotu
(RZECZ-uktad)

1: zapisany punkt bazowy odnosi sie do aktywnego
uktadu wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Przyktad: NC-wiersze

5 L X-235 Y+356 R0 FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. DIUGOSC

7 TCH PROBE
9.1 PKT.ODNIESIENIA +50 UKIAD
ODNIESIENIA 0
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POMIAR (cykl sondy pomiarowej 3)

Cykl sondy pomiarowej 3 ustala w wybieralnym kierunku préobkowania
dowolng pozycje na przedmiocie. W przeciwienstwie do innych cykli
pomiarowych, mozna w cyklu 3 wprowadzi¢ bezposrednio droge
pomiaru ABST i posuw pomiaru F . Takze powrdt po ustaleniu wartosci

=

nalezy uzywac w obrebie specjalnych cykléw sondy
pomiarowe;j.

pomiaru nastepuje o wprowadzalng warto$¢ MB.

1

Sonda pomiarowa przemieszcza sie od aktualnej pozycji z
zapisanym posuwem w okreslonym kierunku prébkowania.
Kierunek préobkowania nalezy okresli¢ w cyklu poprzez kat
biegunowy

Po uchwyceniu pozycji przez TNC, sonda pomiarowa zatrzymuje
sie. Wspoitrzedne punktu srodkowego gtowki sondy X, Y, Z TNC
zapamietuje w trzech nastepujacych po sobie Q-parametrach.
TNC nie przeprowadza korekcji dtugosci i promienia. Numer

pierwszego parametru wyniku definiujemy w cyklu

Na koniec TNC przemieszcza sonde impulsowg o te wartos¢ w
kierunku odwrotnym do kierunku prébkowania powrotnie, kidra,

zdefiniowano w parametrze MB

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Dziatajgce w innych cyklach pomiarowych parametry
maszynowe 6130 (maksymalna droga przemieszczenia
do punktu prébkowania) i 6120 (posuw prébkowania) nie

dziatajg w cyklu sondy pomiarowe;j 3.

Prosze uwzglednié, iz TNC zapisuje zasadniczo zawsze 4

nastepujace po sobie parametry Q.

Jesli TNC nie mogto ustali¢ waznego punktu prébkowania,
to program zostaje dalej odpracowywany bez komunikatu

o btedach. W tym przypadku TNC przypisuje 4.

parametrowi wyniku wartos¢ -1, tak iz operator moze sam

przeprowadzi¢ odpowiednig reakcje na btedy.

TNC odsuwa sonde maksymalnie na odcinek drogi

powrotu MB , jednakze nie poza punkt startu pomiaru.

Dlatego tez przy powrocie nie moze dojs¢ do kolizji.
Przy pomocy funkcji FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6

mozna okresli¢, czy cykl ma zadziata¢ na wejscie sondy

X12 lub X13.
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Doktadny sposdéb funkcjonowania cyklu sondy 3 okresla
producent maszyn lub producent oprogramowania, cykl 3

3.4 Cykle specjalne
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3.4 Cykle specjalne
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Nr parametru dla wyniku: zapisa¢ numer parametru
Q, ktéremu TNC ma przypisa¢ wartos¢ pierwszej
wspotrzednej (X) Wartosci Y i Z znajduja sie w
bezposrednio nastepujacych parametrach Q

Of$ préobkowania: zapisac 0s, w ktérej kierunku ma by¢é
dokonywane probkowanie, klawiszem ENT
potwierdzi¢

Kat probkowania: kgt w odniesieniu do zdefiniowanej
osi probkowania, w ktérej sonda ma sie
przemieszczaé, klawiszem ENT potwierdzi¢

Maksymalny zakres pomiaru: zapisa¢ droge
przemieszczenia, jak daleko sonda ma przejechac od
punktu startu, klawiszem ENT potwierdzic.

Posuw pomiaru: zapisa¢ posuw pomiaru w mm/min

Maksymalna droga powrotu: odcinek przemieszczenia
w kierunku przeciwnym do kierunku prébkowania, po
odchyleniu trzpienia sondy. TNC przemieszcza sonde
maksymalnie do punktu startu, tak iz nie moze doj$¢
do kolizji

UKIAD ODNIESIENIA (0=RZECZ/1=REF): okresli¢,
czy wynik pomiaru ma zostac zapisany w aktualnym
uktadzie wspétrzednych (RZECZ, moze byé
przesuniety lub obrécony) lub odniesiony do ukfadu
wspotrzednych maszyny (REF)

Tryb bledow (0=OFF/1=0N): okresli¢, czy TNC ma
wydawac komunikat o btedach na poczatku cyklu w
przypadku wychylonego trzpienia (0) albo nie (1). Jesli
wybrano tryb 1, to TNC zapisuje w 4. parametrze
wyniku warto$¢ 2.0 i dalej odpracowuje cykl

Zakohczy¢ zapis: nacisng¢ klawisz ENT

Przyktad: NC-wiersze

4 TCH PROBE 3.0 POMIAR
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X KaT: +15

7 TCH PROBE 3.3 ODLEG!. +10 F100 MB1
UKIAD ODNIESIENIA:0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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POMIAR 3D (cykl sondy pomiarowej 4,
FCL 3-funkcja)

Cykl sondy pomiarowej 4 ustala w definiowalnym przy pomocy
wektora kierunku prébkowania dowolng pozycje na przedmiocie. W
przeciwienstwie do innych cykli pomiarowych, mozna w cyklu 4
wprowadzi¢ bezposrednio droge pomiaru i posuw przy pomiarze.
Takze powrdt po ustaleniu wartosci pomiaru nastepuje o
wprowadzalng wartos¢.

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie od aktualnej pozycji z
zadanym posuwem w okreslonym kierunku probkowania. Kierunek
probkowania nalezy okresli¢ przy pomocy wektora (wartosci delta
w X, YiZ)w cyklu

2 Po uchwyceniu pozycji przez TNC, sonda pomiarowa zatrzymuje
sie. Wspotrzedne punktu srodkowego gtéwki sondy X, Y, Z TNC
zapamietuje w trzech nastepujacych po sobie Q-parametrach.
Numer pierwszego parametru definiujemy w cyklu

3 Na koniec TNC przemieszcza sonde impulsowg o te wartos¢ w
kierunku odwrotnym do kierunku prébkowania powrotnie, kidrag,
zdefiniowano w parametrze MB

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC odsuwa sonde maksymalnie na odcinek drogi
powrotu MB , jednakze nie poza punkt startu pomiaru.
Dlatego tez przy powrocie nie moze doj$¢ do kolizji.

Prosze uwzgledni¢, iz TNC zapisuje zasadniczo zawsze 4
nastepujgce po sobie parametry Q. Jesli TNC nie mogto
ustali¢ waznego punktu probkowania, to 4. parametr
wynikowy otrzymuje wartosc¢ -1.

Przy pomocy funkcji FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6
mozna okresli¢, czy cykl ma zadziata¢ na wejscie sondy
X12 lub X13.
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3.4 Cykle specjalne

Nr parametru dla wyniku: zapisa¢ numer parametru Przyktad: NC-wiersze
Q, ktéremu TNC ma przypisa¢ wartos¢ pierwszej

Wzgledna droga pomiarowa w X: cze$¢ X wektora 6 TCH PROBE 4.1 Q1

kierunku, w ktérym sonda ma sie przemieszczac 7 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 IY-1 1Z-1
Wzgledna droga pomiarowa w Y: czesS¢ Y wektora 8 TCH PROBE

kierunku, w ktdrym sonda ma sie przemieszczac 4.3 ODLEG! +45 F100 MB50 UKIAD
Wzgledna droga pomiarowa w Z: cze$¢ Z wektora ODNIESIENIA:0

kierunku, w ktérym sonda ma sie przemieszczaé

Maksymalny zakres pomiaru: zapisa¢ odcinek
przemieszczenia, na jaki sonda pomiarowa ma
przemiesci¢ sie od punktu startu wzdtuz wektora
kierunkowego

Posuw pomiaru: zapisa¢ posuw pomiaru w mm/min

Maksymalna droga powrotu: odcinek przemieszczenia
w kierunku przeciwnym do kierunku prébkowania, po
odchyleniu trzpienia sondy

UKIAD ODNIESIENIA (0=RZECZ/1=REF): okresli¢,
czy wynik pomiaru ma zosta¢ zapisany w aktualnym
uktadzie wspotrzednych (RZECZ, moze byc¢
przesuniety lub obrécony) lub odniesiony do ukfadu
wspotrzednych maszyny (REF)

154 3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



POMIAR PRZESUNIECIA OSI (cykl sondy 440,
DIN/ISO: G440)

Przy pomocy cyklu sondy 440 mozna ustali¢ przesuniecie osi
maszyny. W tym celu nalezy uzywac¢ doktadnie wymierzonego
cylindrycznego narzedzia wzorcowego w potaczeniu z TT 130.

@ Warunki:
Zanim po raz pierwszy odpracujemy cykl 440, nalezy
dokonac¢ kalibrowania TT przy pomocy cyklu TT 30.

Dane narzedzia kalibrujgcego muszg by¢ zapisane w
tabeli narzedzi TOOL.T.

Zanim cykl zostanie odpracowany, nalezy aktywowac
narzedzie kalibrujgce przy pomocy TOOL CALL.

Montowana na stole sonda TT musi by¢ podtaczona na
wejsciu X13 jednostki logicznej i byé gotowa do dziatania
(parametr maszynowy 65xx).

TNC pozycjonuje narzedzie kalibrujgce z posuwem szybkim
(warto$¢ z MP6550) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
rozdziat 1.2) w poblize TT

Najpierw TNC przeprowadza pomiar w osi sondy pomiarowej. Przy
tym narzedzie kalibrujace zostaje przesuniete o ten odcinek, ktéry
zostat okreslony przez operatora w tabeli narzedzi TOOL.T w
szpalcie TT:R-OFFS (standard = promien narzedzia). Pomiar w osi
sondy pomiarowej zostaje zawsze przeprowadzony

Na koniec TNC przeprowadza pomiar na ptaszczyznie obrébki. W
ktorej osi i w ktérym kierunku na ptaszczyznie obrébki ma zostaé
dokonany pomiar, okreslamy w parametrze Q364

Jezeli przeprowadzamy kalibrowanie, to TNC zapisuje dane
kalibrowania. Jezeli przeprowadzamy pomiar, to TNC poréwnuje
wartosci pomiaru z danymi kalibrowania i zapisuje odchylenia w
nastepujacych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Q185 Odchylenie od wartosci kalibrowania w X
Q186 Odchylenie od wartosci kalibrowania w Y
Q187 Odchylenie od wartosci kalibrowania w Z

Odchylenie mozna bezposrednio wykorzystywac, aby
przeprowadzi¢ kompensacje poprzez inkrementalne przesuniecie
punktu zerowego (cykl 7).

Na koniec narzedzie kalibrujgce przemieszcza sie na bezpieczng
wysokosé
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3.4 Cykle specjalne
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Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zanim przeprowadzimy pomiar, nalezy przynajmniej raz
dokona¢ kalibrowania, w przeciwnym razie TNC wydaje
komunikat o btedach. Jesli pracujemy z kilkoma obszarami
przemieszczenia, to nalezy przeprowadzi¢ kalibrowanie
dla kazdego obszaru przemieszczenia.

Z kazdym odpracowaniem cyklu 440 TNC wycofuje
parametry wyniku Q185 do Q187.

Jesli chcemy okreslic warto$¢ graniczng dla przesunigcia
osi w osiach maszyny, to prosze zapisa¢ w tabeli narzedzi
TOOL.T w szpaltach LTOL (dla osi wrzeciona) i RTOL (dla
ptaszczyzny obrébki) wymagane wartosci graniczne. Przy
przekroczeniu wartosci granicznej TNC wydaje po
pomiarze kontrolnym odpowiedni komunikat o btedach.

Na koncu cyklu TNC odtwarza stan wrzeciona, ktory byt
aktywny przed cyklem (M3/M4).

Rodzaj pomiaru: 0=kalibr., 1=pomiar?: okresli¢, czy
chcemy kalibrowac czy tez przeprowadzi¢ pomiar
kontrolny:

0: Kalibrowanie

1: Pomiar

Kierunki prébkowania: zdefiniowaé kierunki
probkowania na ptaszczyznie obrobki:

0: Pomiar tylko w kierunku dodatniej osi gtéwnej

1: Pomiar tylko w kierunku dodatniej osi pomocniczej
2: Pomiar tylko w kierunku ujemnej osi gtéwne;j

3: Pomiar tylko w kierunku ujemnej osi pomocniczej
4: Pomiar w dodatnim kierunku osi gtéwnej i w
dodatnim kierunku osi pomocniczej

5: Pomiar w dodatnim kierunku osi gtéwnej i w
ujemnym kierunku osi pomocniczej

6: Pomiar w ujemnym kierunku osi gtéwnej i w
dodatnim kierunku osi pomocniczej

7: Pomiar w ujemnym kierunku osi gtéwnej i w
ujemnym kierunku osi pomocnicze;j

Kierunki probkowania przy kalibrowaniu i pomiarze musza
by¢ zgodne, w przeciwnym razie TNC ustala niewtasciwe
wartosci.

Bezpieczna wysoko$¢ (przyrostowo): dodatkowy odstep
pomiedzy punktem pomiaru i tarcza sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6540

Bezpieczna wysoko$¢ (absolutna): Wspotrzedna na osi
sondy pomiarowej, ha ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem) (w odniesieniu do aktywnego punktu
bazowego)

Przyktad: NC-wiersze

5 TCH PROBE 440 POMIAR PRZESUNIECIA

OSI

Q363=1 ;RODZAJ POMIARU

Q364=0 ;KIERUNKI PROBKOWANIA
Q320=2 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+50 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



SZYBKIE PROBKOWANIE (cykl sondy 441,
DIN/ISO: G441, FCL 2-funkcja)

Przy pomocy cyklu sondy pomiarowej 441 mozna nastawi¢ rézne
parametry sondy pomiarowej (np. posuw pozycjonowania) globalnie
dla wszystkich nastepujacych pézniej cykli sondy pomiarowej. W ten
sposob dokonuje sie w prosty sposéb optymalizowania programu,
prowadzacego w rezultacie do skrécenia ogélnego czasu obrébki.

Lfé—' Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl 441 nie wykonuje zadnych przemieszczen maszyny,
ustala on jedynie r6zne parametry probkowania.

END PGM, M02, M30 odtwarza ponownie globalne
nastawienia cyklu 441.

3.4 Cykle specjalne

Automatyczne przejscie pod katem (parametr cyklu Q399)
mozna aktywowac tylko wéwczas, jesli ustawiono
parametr maszynowy 6165=1. Zmiana parametru
maszynowego 6165 uwarunkowana jest nowym
kalibrowaniem sondy pomiarowe;j.

amn Posuw pozycjonowania Q396: okresli¢, z jakim Przyktad: NC-wiersze

<7 posuwem chcemy przeprowadza¢ przemieszczenia -
sondy przy pozycjonowaniu 5 TCH PROBE 441 SZYBKIE PROBKOWANIE
Posuw pozycjonowania=FMAX (0/1) Q397: okresli¢, Q396=3000;POSUW POZYCJONOWANIA
czy przemieszczenia pozycjonowania sondy majg Q397=0 ;WYBOR POSUWU
zostac¢ wykonane z FMAX (bieg szybki maszyny): .
0: Z posuwem z Q396 przemieszczad Q399=1 ;SLEDZENIE ZA K3TEM
1: Z FMAX przemieszczac Q400=1 ;PRZERWANIE

Sledzenie za katem Q399: okresli¢, czy TNC ma
dokona¢ ustawienia pod wiasciwym katem sondy
przed kazda operacjg probkowania:

0: Nie ustawiaé

1: Przed kazda operacja probkowania dokonac
ustawienia wrzeciona, aby zwiekszy¢ doktadnosé

Automatyczne przerwanie Q400: Okresli¢, czy TNC ma
przerwac przebieg programu po wykonaniu cyklu
automatycznego pomiaru narzedzia i wyswietli¢
wyniki pomiaru na ekranie:

0: Nie przerywac¢ zasadniczo przebiegu programu,
nawet jesli w danym cyklu prébkowania wybrano
wyswietlanie wynikdw pomiaru na ekranie

1: Przerwa¢ zasadniczo przebieg programu, wyniki
pomiaru wyswietli¢ na ekranie. Mozna kontynuowaé
nastepnie przebieg programu klawiszem NC-start
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4.1 Pomiar kinematyki przy pomocy ukltadéw impulsowych TS (opcja

4.1 Pomiar kinematyki przy
pomocy uktadéw impulsowych
TS (opcja KinematicsOpt)

Zasadniczo

Wymogi odno$nie doktadnosci, szczegodlnie w sferze obrobki 5-
osiowej, sg coraz wieksze. | tak kompleksowe przedmioty majag by¢
wytwarzalne dokfadnie i z powtarzalng dokfadnosci takze na diuzszej
przestrzeni czasu.

Powodem dla niedoktadnosci przy obrébce wieloosiowej sg - miedzy
innymi - odchylenia pomiedzy modelem kinematycznym, ktory
zapisany jest w sterowaniu (patrz ilustracja z prawej 1), a
rzeczywistymi istniejacymi na maszynie warunkami kinemtycznymi
(patrz ilustracja z prawej 2). Takie odchylenia prowadzg przy
pozycjonowaniu osi obrotu do btedu na obrabianym przedmiocie (patrz
ilustracja z prawej strony 2). Nalezy dlatego tez stworzy¢é mozliwos¢,
dopasowania modelu i sytuacji rzeczywistej najlepiej jak to mozliwe.

Nowa funkcja TNC KinematicsOpt jest waznym komponentem i
pomaga w realizacji tych kompleksowych wymogéw: cykl sondy
pomiarowej 3D wymierza istniejgce na maszynie osie obrotu w petni
automatycznie, niezaleznie od tego, czy te osie obrotu dziatajg
mechanicznie jako stot lub gtowica. Przy tym zostaje zamocowana
gtowica kalibrujgca w dowolnym miejscu na stole maszyny i
wymierzona z okreslong przez operatora doktadnoscia. Przy
definiowaniu cyklu operator okresla jedynie dla kazdej osi obrotu
oddzielnie ten obszar, ktéry ma zosta¢ wymierzony.

Na podstawie zmierzonych wartosci TNC ustala statyczng doktadnos¢
nachylenia. Przy czym oprogramowanie minimalizuje powstaty przez
ruch odchylenia btad pozycjonowania i zapisuje geometrie maszyny
przy koncu operacji pomiaru automatycznie do odpowiednich statych
tabeli kinematyki.

Przeglad

TNC oddaje do dyspozyciji cykle, przy pomocy ktérych mozna
automatycznie zapisa¢ do pamieci, odtworzy¢, sprawdzi¢ lub
zoptymalizowac¢ kinematyke maszyny:

Cykl Softkey Strona

450 ZAPIS KINEMATYKI: automatyczny aso Strona 162
zapis do pamieci i odtwarzanie kinematyki

451 POMIAR KINEMATYKI: automatyczne [ Strona 164
sprawdzenie lub optymalizowanie |
kinematyki maszyny
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Warunki

cja

Aby méc wykorzysta¢ KinematicsOpt, muszg by¢ spetnione
nastepujace warunki:

Opcje software 48 (KinematicsOpt) i 8 (opcja software 1), jak i FCL3
muszg by¢ aktywowane

Uzywany dla wymiarowania uktad pomiarowy 3D musi by¢
wykalibrowany

Kulka pomiarowa z doktadnie znanym promieniem i dostateczng
sztywnoscig musi zosta¢ zamocowana w dowolnym miejscu na stole
maszyny. Gtowice do kalibrowania dostepne sg u réznych
producentéw przyrzadéw pomiarowych

Opis kinematyki maszyny musi by¢ kompletny i poprawny. Wymiary
transformacyjne muszg zosta¢ zapisane z doktadnosciag do ok.

1 mm

Wszystkie osie obrotu musza by¢ osiami NC, KinematicsOpt nie
wspomaga wymiarowania manualnie przemieszczanych osi

Maszyna musi by¢ w petni wymiarowana geometrycznie
(przeprowadza producent maszyn przy wigczeniu do eksploataciji)

W parametrze maszynowym MP6600 okreslamy granice toleranciji,
od ktérej TNC ma pokazywac w trybie Optymizacja wskazowke, jesli
ustalone dane kinematyki lezg poza tg wartoscig graniczng (patrz
,KinematicsOpt, granica toleranciji dla trybu Optymalizacja:
MP6600” na stronie 25)

W parametrze maszynowym MP6601 okreslamy maksymalnie
dozwolone odchylenie zmierzonego w cyklach automatycznie
promienia kulki kalibrujgcej od zapisanego parametru cyklu (patrz
~KinematicsOpt, dozwolone odchylenie promienia kulki kalibrujacej:
MP6601” na stronie 25)

Isowych TS (op
KinematicsOpt)

ow impu

”

4.1 Pomiar kinematyki przy pomocy ukiad
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c\'s % ZAPIS KINEMATYKI (cykl uktadu
pomiarowego 450, DIN/ISO: G450, opcja)

4.1 Pomiar kinematyki przy pomocy ukladéw impulsowych TS (opcj

KinematicsOpt

Przy pomocy cyklu uktadu pomiarowego 450 mozna zapisa¢ aktywna,
kinematyke maszyny lub odtworzy¢ uprzednio zapisang do pamieci
kinematyke maszyny. Do dyspozycji znajduje sie 10 miejsc pamieci
(numery 0 do 9).

o=y

450

w
=

162

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zanim przeprowadzimy optymalizacje kinematyki, nalezy
zasadniczo zapisa¢ do pamieci aktywna kinematyke.
Zaleta:

Jesli wynik nie odpowiada oczekiwaniom lub wystapig
btedy podczas optymalizacji (np. przerwa w doptywie
pradu) to mozna odtworzy¢ stare dane.

Tryb Zabezpieczenie: TNC zapisuje do pamieci zasadniczo
zawsze podang w MOD liczbe kodu (mozna definiowac
dowolny kod). Mozna nadpisywa¢ w tym przypadku to
miejsce w pamieci podajac tylko liczbe kodu. Jesli
zabezpieczono kinematyke bez kodu, to TNC nadpisuje to
miejsce w pamieci przy nastepnej operacji zabezpieczania
danych bez zapytania zwrotnego!

Tryb Odtwarzanie: zabezpieczone dane TNC moze
zapisywac z powrotem tylko w identycznym opisie
kinematyki.

Tryb Odtwarzanie: prosze uwzglednic, iz zmiana
kinematyki powoduje zawsze zmiane wartosci ustawienia
wstepnego. W razie koniecz. na nowo ustawi¢ wartosci
wstepne.

Tryb (0=zabezpieczenie/1=odtwarzanie) Q410:
okresli¢, czy nalezy zabezpieczy¢ czy tez odtworzy¢
kinematyke:

0: zabezpieczenie aktywnej kinematyki

1: odtworzenie uprzednio zapisanej do pamieci
kinematyki

Miejsce w pamigci (0...9) Q409: numer miejsca w
pamigci, w ktorym nalezy zapisa¢ catg kinematyke,
lub numer miejsca w pamieci, z ktérego nalezy
odtworzy¢ zapisang do pamieci kinematyke

4 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznego pomiaru kinematyki @
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Przyktad: NC-wiersze
5 TCH PROBE 450 ZAPIS KINEMATYKI
Q410=0 ;TRYB
Q409=1 ;MIEJSCE W PAMIECI



Funkcja protokotu o=
TNC generuje po odpracowaniu cyklu 450 protokot, zawierajacy a (o
nastepujace dane: Q-O
Data i godzina, kiedy protokét zostat wygenerowany 3 8
Nazwa $ciezki programu NC, z ktérego cykl zostat odpracowany N =
Wykonany tryb (0=zabezpieczenie/1=odtworzenie) =
Numer miejsca w pamieci (0 do 9) i E
) . . . . oo
Numer wiersza kinematyki z tabeli kinematyki = C
Licza kodu, o ile zostata zapisana bezposrednio przed wykonaniem ; E
cyklu 450 (o)
[7)
=
Q.
3

4.1 Pomiar kinematyki przy pomocy ukiad
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m % POMIAR KINEMATYKI (cykl sondy

4.1 Pomiar kinematyki przy pomocy ukladéw impulsowych TS (opcj

KinematicsOpt

pomiarowej 451, DIN/ISO: G451, opcja)

Przy pomocy cyklu sondy 451 mozna sprawdza¢ kinematyke maszyny
i w razie koniecznosci optymalizowac¢. Przy tym wymierza sig¢ przy
pomocy uktadu pomiarowego TS dowolng gtowice do kalibrowania,
ktora zostata zamocowana na stole maszyny.

TNC okresla statyczng doktadnos¢ nachylenia. Przy czym
oprogramowanie minimalizuje powstaty przez ruch odchylenia btad
przestrzenny i zapisuje geometrie maszyny przy koncu operacji
pomiaru automatycznie do odpowiednich statych tabeli kinematyki.

1 Zamocowac¢ gtdwke kalibrujaca, zwrdci¢ uwage na odstepy dla | v
unikniecia kolizji

2 W trybie pracy Obstuga reczna wyznaczy¢ punkt odniesienia w .
centrum kulki

3 Pozycjonowac uktad pomiarowy na osi sondy nad kulkg kalibrujaca
i na ptaszczyznie obrobki w centrum kulki R

4 Wybra¢ tryb pracy przebiegu programu i rozpocza¢ program
kalibrowania

5 TNC wymierza automatycznie jedna po drugiej wszystkie osie
obrotu ze zdefiniowang przez operatora doktadnoscig
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Kierunek pozycjonowania

Kierunek pozycjonowania wymiarzanej osi obrotu wynika ze
zdefiniowanego w cyklu kata startu i kata korncowego. Tak wybraé kat
startu i kat kohcowy, aby ta sama pozycja nie zostata wymierzona
dwukrotnie. | tak TNC wydaje komunikat o btedach np. przy kacie
startu 0° i kacie koncowym 360°.

Podwadjna rejestrowanie punktu pomiarowego (np. pozycja pomiaru
+90°i-270°) jest, jak juz wspomniano, niezbyt sensowne, jednakze nie
prowadzi do pojawienia sie komunikatu o btedaych, poniewaz moga
istnie¢ dwie rézne pozycje pomiarowe.

Przyktad: kat startu = -270°, kat koncowy = +90°
Potozenie katowe bytoby identyczne, jednakze mogaq istnie¢ rézne
pozycje pomiarowe:
Kat startu = +90°
Kat koncowy = -270°
Liczba punktéw pomiarowych = 4
Obliczony na podstawie tego krok kata = (-270 - +90) / (4-1) = -120°
Punkt pomiarowy 1= +90°
Punkt pomiarowy 2= -30°
Punkt pomiarowy 3= -150°
Punkt pomiarowy 4= -270°
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4.1 Pomiar kinematyki przy pomocy ukltadéw impulsowych TS (opcja

Maszyny z osiami z zazebieniem Hirtha

A\

Dla pozycjonowania o$ musi zosta¢ przemieszczona z
rastra Hirtha. Dlatego tez nalezy zwréci¢ uwage na
dostatecznie duzg odlegtos¢ bezpieczenstwa, aby nie
doszto do kolizji pomiedzy sondq i kulka kalibrujgca.
Jednoczes$nie nalezy zwrdci¢ uwage, aby zapewnié
dostatecznie duzo miejsca dla najazdu bezpiecznej
odlegtosci (wytacznik koncowy software).

Wysokos¢ powrotu Q408 zdefiniowac wieksza od 0, jesli
opcja software 9 (M128, FUNCTION TCPM) nie jest
dostepna.

Przy wyborze kata startu i kata koricowego zwrdci¢ uwage,
aby kazdy krok kata pasowat do rastra Hirtha. TNC
sprawdza w przypadku osi Hirtha na poczatku cyklu, czy
ustalony krok kata zgodny jest z rastrem Hirtha. Je$li tak
nie jest, TNC wydaje meldunek o btedach i koniczy cykl.

Pozycje obliczane sg z kata startu, kata koncowego i liczby pomiaréw
dla kazdej osi.

Przykfad obliczania pozycji pomiarowych dla osi A:
Kat startu Q411 = -30
Kat kohcowy Q412 = +90

Liczba punktéw pomiarowych Q414 = 4

Obliczony krok kata = (Q412-Q411)/( Q414 -1)
Obliczony krok kata = (90--30)/(4-1)=120/3 =40
Pozycja pomiarowa 1 = Q411 + 0 * krok kata = -30°

Pozycja pomiarowa 2 = Q411 + 1 * krok kata = +10°

Pozycja pomiarowa 3 = Q411 + 1 * krok kata = +50°

Pozycja pomiarowa 4 = Q411 + 1 * krok kata = +90°
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Wybér liczby punktéw pomiarowych

Dla zaoszczedzenia czasu, mozna przeprowadzi¢ wstepng
optymalizacje z niewielkg liczbg punktow pomiarowych (1-2).

Nastepujaca po niej doktadng optymalizacje przeprowadza sie ze
$rednig liczbg punktéw pomiarowych (zalecana liczba =4). Jeszcze
wieksza liczba punktéw pomiarowych nie daje przewaznie lepszych
rezultatéw. Sytuacja idealna to rozmieszczenie punktéw pomiarowych
regularnie na catym zakresie nachylenia osi.

Os z zakresem obrotu, wynoszacym 0-360° nalezy wymierzy¢ z 3
punktami pomiarowymi na 90°, 180° i 270°.

Jesli chcemy sprawdzac¢ doktadno$é, to mozna podaé w trybie
Sprawdzanie wiekszg liczbe punktéw pomiarowych.

@ Os$ obrotu nie nalezy wymierza¢ na 0°, albo 360°. Te
pozycje nie podajg przydatnych danych!

Wyboér pozyciji kulki kalibrujacej na stole maszynowym

W zasadzie mozna umocowac kulke kalibrujgcg w kazdym dostepnym
miejscu na stole maszynowym. Jesli to mozliwe, to mozna zamocowaé
kulke kalibrujaca takze na mocowadtach lub obrabianych
przedmiotach (np. przy pomocy magnesow). Nastepujace czynniki
mogg wptyna¢ na wynik pomiaru:

Maszyna ze stotlem obrotowym/stotem nachylnym:
Zamocowac¢ kulke kalibrujgcg mozliwie daleko od centrum obrotu

Maszyny z bardzo duzymi odcinkami przemieszczenia:
Zamocowanie kulki mozliwie blisko pdzniejszej pozycji obrébki
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KinematicsOpt)

Wskazoéwki dotyczace doktadnosci

Btedy geometrii i pozycjonowania maszyny wpltywajg na wartosci
pomiaru i tym samym na optymalizacje osi obrotu. Btad pozostajacy,
ktory nie moze zostac usuniety, bedzie tym samym zawsze miat
miejsce.

Jesli wychodzi sie z zatozenia, iz btedy geometrii i pozycjonowania nie
miatyby miejsca, to ustalone przez cykl wartosci w kazdym dowolnym
punkcie maszyny bytyby doktadnie reprodukowalne w okreslonym
momencie. Im wieksze sg btedy geometrii i pozycjonowania, tym
wieksze rozsianie wynikow pomiardw, jesli kulka pomiarowa zostanie
zamocowana na réznych pozycjach w ukfadzie wspétrzednych
maszyny.

Ukazane przez TNC w protokole pomiaru rozproszenie jest miarg
doktadnosci statycznych ruchéw nachylania maszyny. Przy
rozpatrywaniu dokfadnosci nalezy jednakze wtgczy¢ jeszcze promien
okregu pomiaru i liczba oraz potozenie punktow pomiarowych. W
przypadku tylko jednego punktu nie mozna obliczy¢ rozproszenia,
wydawane przez system rozproszenie odpowiada w tym przypadku
btedowi przestrzennemu punktu pomiarowego.

Jesli przemieszczamy kilka osi obrotu jednoczes$nie, to te btedy
nakfadaja sie na siebie, a w niekorzystnym przypadku sumujg sie.

@ Jesli maszyna wyposazona jest w wyregulowane
wrzeciono, to nalezy aktywowac skopiowanie kata przy
pomocy parametru maszynowego MP6165 . W ten sposob
mozna zasadniczo zwiekszy¢ doktadnosc¢ przy pomiarze
za pomocg uktadu 3D.

W razie koniecznosci dezaktywowacé zakleszczenie osi
obrotu podczas pomiaru, poniewaz inaczej wyniki pomiaru
mogtyby by¢ znieksztatcone. Prosze uwzglednic
informacje zawarte w instrukcji obstugi maszyny

W protokole pomiaru TNC wydaje wyniki w trybie Optymalizacja.
Wartos¢ wyniku jest miarg wptywu skorygowanych translacji na wynik
pomiaru. Im wigksza jest warto$¢ wyniku, tym lepiej TNC wykonato
optymalizacje.

Wynik dla kazdej osi obrotu nie powinien by¢ mniejszy od 2, nalezy
dazy¢ do uzyskania wartosci wiekszych lub réwnych 4.

@ Jesli wartosci wyniku sg zbyt mate, to nalezy zwiekszy¢
zakres pomiaru osi obrotu lub liczbe punktéw
pomiarowych. Jesli te kroki do doprowadzg do
polepszenia wartosci wyniku, przyczynga moze by¢ btedny
opis kinematyki. W razie potrzeby powiadomi¢ serwis.
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Wskazéwki do réznych metod kalibrowania
Wstepna optymalizacja podczas wiaczenia do eksploatacji po
wprowadzeniu przyblizonych wymiaréw
Liczba punktéw pomiarowych pomiedzy 1i 2
Krok kata osi obrotu: ok. 90°

Doktadna optymalizacja na catym obszarze przemieszczenia
Liczba punktéw pomiarowych pomiedzy 3 i 6
Kat startu i kat koncowy powinny pokrywac¢ mozliwie duzy zakres
przemieszczenia osi obrotu
Nalezy tak pozycjonowac kulka kalibrujaca na stole maszynowym,
aby dla osi obrotu stotu powstat duzy promien okregu pomiaru
albo aby dla osi obrotu gtowicy pomiar nastepowat na
wyszczegolnionej, reprezentatywnej pozycji (np. w centrum
obszaru przemieszczenia)

Optymalizacja specjalnej pozycji osi obrotu
Liczba punktéw pomiarowych pomiedzy 2 i 3
Pomiary nastepujg wokot kata osi obrotu, pod kitérym ma by¢é
pdzniej wykonywana obrobka
Nalezy tak pozycjonowac kulke kalibrujgca na stole maszyny, aby
kalibrowanie nastepowato w tym miejscu, w ktérym bedzie
nastepowac obrobka

Sprawdzanie doktadnosci maszyny
Liczba punktéw pomiarowych pomiedzy 4 i 8
Kat startu i kat koncowy powinny pokrywac¢ mozliwie duzy zakres
przemieszczenia osi obrotu

Ustalenie luzu osi obrotu przy sprawdzaniu
Liczba punktéw pomiarowych pomiedzy 8 i 12
Kat startu i kat koncowy powinny pokrywaé¢ mozliwie duzy zakres
przemieszczenia osi obrotu
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4.1 Pomiar kinematyki przy pomocy ukltadéw impulsowych TS (opcja

Luz

Pod pojeciem luz rozumiemy niewielki odstep pomiedzy enkoderem
(enkoderem katowym) i stotem, ktory powstaje przy zmianie kierunku.
Jezeli osie obrotu wykazujg luz poza odcinkiem sterowania, to moze
do prowadzi¢ do znacznych btedéw przy obrotach. Cykl aktywuje
automatycznie wewnetrzng kompensacje luzu dla cyfrowych osi
obrotu bez oddzielnego wejscia pomiaru potozenia.

W trybie Sprawdzanie TNC wykonuje dwa rzedy pomiaréw dla kazdej
osi, aby osiggnac¢ pozycje pomiaru z obydwu kierunkéw. W protokole
tekstowym TNC wydaje arytmetyczng $rednig wartosci absolutnych
zmierzonegdo luzu osi obrotu.

@ Jesli promien okregu pomiaru wynosi < 100 mm, to TNC
nie przeprowadza, ze wzgledu na dokfadnosé, obliczenia
luzu. Im wiekszy jest promien okregu pomiaru, tym
doktadniej TNC moze okresli¢ luz osi obrotu.
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Definiowanie cyklu

=y

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Prosze zwrdci¢ uwage, aby wszystkie funkcje nachylenia
ptaszczyzny obrébki zostaty zresetowane. M128 lub
FUNCTION TCPM nie mogq by¢ aktywne.

Tak wybraé pozycje kulki kalibrujgcej na stole
maszynowym, aby przy pomiarze nie doszto do kolizji.

Przed definiowaniem cyklu nalezy wyznaczy¢ punkt
odniesienia w centrum kulki kalibrujacej i aktywowac ten
punkt.

TNC wykorzystuje jako posuw pozycjonowania dla
najazdu wysokosci prébkowania w osi sondy mniejszg
wartos¢ z parametru cyklu Q253 i parametru
maszynowego MP6150. Przemieszczenia osi obrotu TNC
wykonuje zasadniczo z posuwem pozycjonowania Q253 ,
przy czym nadzorowanie sondy jest nieaktywne.

Jesli w trybie Optymalizacja ustalone dane kinematyki lezg.
powyzej dozwolonej wartosci granicznej (MP6600) , to
TNC wydaje ostrzezenie. Przejecie ustalonych wartosci
nalezy potwierdzi¢ nastepnie z NC-start.

Prosze uwzgledni¢, iz zmiana kinematyki powoduje
zawsze zmiang wartosci ustawienia wstepnego. Po
optymalizacji nalezy na nowo wyznaczy¢ poczatkowag
warto$¢ zadana.

TNC okresla w pierwszej operacji probkowania najpierw
promien kulki kalibrujacej. Jesli ustalony promien kulki
odbiega od zapisanego promienia kulki, ktory
zdefiniowano w parametrze maszynowym MP6601 , to
TNC wydaje komunikat o btedach i konczy pomiar.

Jezeli cykl zostanie przerwany podczas pomiaru, to
mozliwe, iz dane kinematyki nie znajdujg sie wiecej w ich
pierwotnym stanie. Prosze zabezpieczy¢ aktywng
kinematyke przed optymalizacjg przy pomocy cyklu 450,
aby w przypadku btedu mozna byto odtworzy¢ ostatnio
aktywng kinematyke.

Programowanie w calach: wyniki pomiaréw i dane
protokotu TNC wydaje zasadniczo w mm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tryb (0=Sprawdzanie/1=Pomiar) Q406: okresli¢, czy
TNC ma sprawdzac czy tez optymalizowa¢ aktywng
kinematyke:

0: sprawdzanie aktywnej kinematyki maszyny. TNC
przeprowadza pomiar kinematyki w zdeifniowanych
przez operatora osiach obrotu, nie dokonuje jednakze
zmian aktywnej kinematyki. Wyniki pomiaru TNC
ukazuje w protokole pomiaru

1: optymalizowanie aktywnej kinematyki maszyny.
TNC przeprowadza pomiar kinematyki w
zdeifniowanych przez operatora osiach obrotu i
dokonuje optymalizycji aktywnej kinematyki.

Dokladny promien kulki pomiarowej Q407: zapisa¢
doktadny promien uzywanej kulki kalibrujgcej

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Wysokos$é powrotu Q408 (absolutnie):

Zapis 0:

nie najezdza¢ wysokosci pomiaru, TNC najezdza
nastepna pozycje pomiaru na mierzonej osi. Nie
dozwolone dla osi Hirtha! TNC najezdza pierwszg
pozycje pomiarowg w kolejnosci A, potem B,
nastepnie C

Zapis >0:

wysokos¢ powrotu w nienachylonym ukfadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu, na ktérg
TNC ustawia 0$ wrzeciona przed pozycjonowaniem
osi obrotu. Dodatkowo TNC pozycjonuje sonde
pomiarowg na ptaszczyznie obrébki na punkt
zerowy. Nadzorowanie sondy nie jest aktywne w
tym trybie, zdefiniowaé szybkos$¢ pozycjonowania w
parametrze Q253

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy pozycjonowaniu w
mm/min

Kat bazowy Q380 (absolutny): kat bazowy (obrét od
podstawy) dla okreslenia punktdéw pomiarowych w
uzywanym ukfadzie wspétrzednych obrabianego
przedmiotu. Definiowanie kata bazowego moze
znacznie zwiekszy¢ zakres pomiaru osi

Przyktad: Program kalibrowania

4 TOOL CALL “TRZPIEN® Z

5 TCH PROBE 450 ZAPIS KINEMATYKI
Q410=0 ;TRYB
Q409=5 ;MIEJSCE W PAMIECI

6 TCH PROBE 451 POMIAR KINEMATYKI
Q406=1 ;TRYB
Q407=14.9996 ;PROMIEN KULKI
Q320=0 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q408=0 ;WYSOKOSC POWROTU
Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJONOW.
Q380=0 ;KT ODNIESIENIA
Q411=-90 ;K3T STARTU OSI A
Q412=+90 ;K3T KONCOWY OSI A
Q413=0 ;K3T PRZY1Oz. OSI A
Q414=2 ;PUNKTY POMIAROWE OSI A
Q415=-90 ;K3T STARTU OSI B
Q416=190 ;K3T KONCOWY OSI B
Q417=0 ;K3T PRZY10i. OSI B
Q418=2 ;PUNKTY POMIAROWE OSI B
Q419=-90 ;K3T STARTU OSI C
Q420=190 ;K3T KONCOWY OSI C
Q421=0 ;K3T PRZY!O0z. OSI C
Q422=2 ;PUNKTY POMIAROWE OSI C
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Kat startu osi A Q411 (absolutny): kat startu osi A, pod
ktérym ma nastgpi¢ pierwszy pomiaru

cja

Kat koncowy osi A Q412 (absolutny): kat koncowy osi
A, pod ktérym ma nastgpi¢ ostatni pomiar

Kat przylozenia osi A Q413: kat przytozenia osi A, pod
ktéorym majg by¢ mierzone pozostate osie obrotu

Liczba punktéw pomiarowych osi A Q414: liczba
zabiegdw prébkowania, ktorych TNC ma uzywac dla
pomiaru osi A

KinematicsOpt)

Kat startu osi B Q415 (absolutny): kat startu osi B, pod
ktérym ma nastgpi¢ pierwszy pomiaru

Isowych TS (op

Kat koncowy osi B Q416 (absolutny): kat koncowy osi
B, pod ktérym ma nastapi¢ ostatni pomiar

Kat przylozenia osi B Q417: kat przytozenia osi B, pod
ktéorym majg by¢ mierzone pozostate osie obrotu

ow impu

Liczba punktéw pomiarowych osi B Q418: liczba
zabiegdw prébkowania, ktorych ma uzywac¢ TNC dla
pomiaru osi B

kat startu osi C Q419 (absolutny): kat startu w osi C,
pod ktérym ma nastgpi¢ pierwszy pomiar

”

Kat konicowy osi C Q420 (absolutny): kat koncowy osi
C, pod ktérym ma nastgpi¢ ostatni pomiar

Kat przylozenia osi C Q421: kat przytozenia osi C, pod
ktéorym majg by¢ mierzone pozostate osie obrotu

Liczba punktoéw pomiarowych osi C Q422: liczba
zabiegdw prébkowania, ktorych TNC ma uzywac dla
pomiaru osi C

4.1 Pomiar kinematyki przy pomocy ukiad
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Funkcja protokotu
TNC generuje po odpracowaniu cyklu 451 protokot, zawierajacy
nastepujace dane:
Data i godzina, kiedy protokot zostat wygenerowany
Nazwa Sciezki programu NC, z ktérego cykl zostat odpracowany
Wykonany tryb (0=sprawdzanie/1=optymalizacja)
Aktywny numer kinematyki
Zapisany promien kulki pomiarowej
Dla kazdej zmierzonej osi obrotu:
Kat startu
Kat koncowy
Liczba punktéw pomiarowych
Kat przytozenia
Promien okregu pomiaru
Usredniony luz
Zmierzone rozproszenie
Optymalizwane rozproszenie
Wartosci korekciji
Wyniki

KinematicsOpt)

4.1 Pomiar kinematyki przy pomocy ukltadéw impulsowych TS (opcja
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5.1 Pomiar narzedzia przy pomocy nastolnego uktadu pomiarowego TT

5.1 Pomiar narzedzia przy pomocy
nastolnego uktadu
pomiarowego TT

Przeglad

Maszyna i TNC musza byc¢ przygotowane przez
% producenta maszyn do uzywania sondy pomiarowej TT.

W przeciwnym wypadku nie znajdujg sie w dyspozycji
operatora na maszynie wszystkie tu opisane cykle lub
funkcje. Prosze zwrdci¢ uwage na instrukcje obstugi
maszyny.

Przy pomocy nastolnych uktadéw pomiarowych i cykli pomiarowych
dla narzedzi TNC mozna dokonywac¢ automatycznego pomiaru
narzedzia: wartosci korekcji dla dtugosci i promienia zostajg
zapisywane przez TNC w centralnej pamieci narzedzi TOOL.T i
automatycznie uwzgledniane w obliczeniach przy koncu cyklu
probkowania. Nastepujace rodzaje pomiaru znajduja sie do
dyspozycji:

Pomiar narzedzia przy nieobracajgcym (niepracujgcym) narzedziu

Pomiar narzedzia przy obracajgcym sie narzedziu

Pomiar pojedyhczych ostrzy

Parametry maszynowe nastawic¢

@ TNC uzywa dla pomiaru z zatrzymanym wrzecionem
posuwu sondowania z MP6520.

Przy pomiarze z obracajacym sie narzedziem, TNC oblicza predkosc¢
obrotowg wrzeciona i posuw prébkowania automatycznie.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona zostaje obliczona w nastepujacy
sposob:

n = MP6570 / (r » 0,0063) z

n Predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min]
MP6570 Maksymalnie dopuszczalna predkos$¢ obiegowa [m/min]
r Aktywny promien narzedzia [mm]

Posuw prébkowania zostaje obliczany na podstawie:

v = tolerancja pomiaru * n z

v Posuw prébkowania [mm/min]

Tolerancja Tolerancja pomiaru [mm], w zaleznosci od MP6507
pomiaru

n Predkos¢ obrotowa wrzeciona [1/min]
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Przy pomocy MP6507 operator nastawia obliczanie posuwu
prébkowania:

MP6507=0:

Tolerancja pomiaru pozostaje stata — niezaleznie od promienia
narzedzia. W przypadku bardzo duzych narzedzi, posuw probkowania
redukuje sie do zera. Ten efekt pojawia sie tym szybciej, im mniejszg
staje sie predkos¢ obiegowa (MP 6570) i dopuszczalna tolerancja
(MP 6510) wybierana przez operatora.

MP6507=1:

Tolerancja pomiaru zmienia sie ze zwigkszajgcym sie promieniem
narzedzia. To zapewnia nawet w przypadku duzych promieni
narzedzia wystarczajgcy posuw probkowania. TNC zmienia tolerancje
pomiaru zgodnie z nastepujacy tabelg:

Promien narzedzia Tolerancja pomiaru

do 30 mm MP6510

30 do 60 mm 2 +« MP6510

60 do 90 mm 3+ MP6510

90 do 120 mm 4 « MP6510
MP6507=2:

Posuw prébkowania pozostaje staty, btgd pomiaru roénie
jednakzeliniowo ze zwiekszajgcym sig¢ promieniem narzedzia:

Tolerancja pomiaru = (r - MP6510)/ 5 mm) z

r Aktywny promien narzedzia [mm]
MP6510 Maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.1 Pomiar narzedzia przy pomocy nastolnego uktadu pomiarowego TT

Zapis do tabeli narzedzi TOOL.T

Skrot Zapisy Dialog

CuT llo$¢ ostrzy narzedzia (maks. 20 ostrzy) Liczba ostrzy ?

LTOL Dopuszczalne odchylenie dlugosci narzedzia L dla rozpoznania Tolerancja na zuzycie: dlugos$¢?
zuzycia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie przekroczona, to TNC
blokuje narzedzie (status L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0,9999
mm

RTOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R dla rozpoznania Tolerancja na zuzycie: promien?
zuzycia. Jesli wprowadzona wartos$¢ zostanie przekroczona, to TNC
blokuje narzedzie (status L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0,9999 mm

DIRECT. Kierunek ciecia narzedzia dla pomiaru przy obracajacym si¢ narzedziu  Kierunek skrawania (M3 = -)?

TT:R-OFFS Pomiar dtugos¢i: przesunigcie narzedzia pomiedzy $rodkiem Stylusai  Przesunigcie narze¢dzia promien ?
srodkiem narzedzia. Nastawienie standardowe: promien narzedzia R
(klawisz NO ENTpowoduje R)

TT:L-OFFS Pomiar promienia: dodatkowe przemieszczenie narzedziado MP6530  Przesunigcie narzedzia dlugo$é?
pomigdzy gorng krawedzig Stylusa i dolng krawedzig narzedzia.
Ustawienie wstepne: 0

LBREAK Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla rozpoznania Tolerancja na pekniecie: dlugosé ?
pekniecia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie przekroczona, to TNC
blokuje narzedzie (status L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0,9999
mm

RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla rozpoznania  Tolerancja na peknigcie:
pekniecia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie przekroczona, to TNC ~ promien?
blokuje narzedzie (status L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0,9999 mm

Przyktady zapisu dla uzywanych zwykle typéw narzedzi
Typ narzedzia CUT TT:R-OFFS TT:L-OFFS

Wiertto

- (bez funkciji) 0 (przesuniecie nie konieczne,
poniewaz ma zostac

zmierzony wierzchotek wiertta)

Frez cylindryczny o
Srednicy < 19 mm

4 (4 ostrza) 0 (przesuniecie nie jest
konieczne, poniewaz srednica
narzedzia jest mniejsza niz

Srednica talerza TT)

0 (dodatkowe przesuniecie przy
pomiarze promienia nie jest
konieczne. zostaje uzywane
przesuniecie z MP6530)

Frez cylindryczny o
Srednicy > 19 mm

4 (4 ostrza) R (przesuniecie jest
konieczne, poniewaz srednica
narzedzia jest wieksza niz

srednica talerza TT)

0 (dodatkowe przesuniecie przy
pomiarze promienia nie jest
konieczne. zostaje uzywane
przesuniecie z MP6530)

Frez ksztaltowy

4 (4 ostrza) 0 (przesuniecie nie jest
konieczne, poniewaz ma
zostaé zmierzony potudniowy

biegun kuli)

5 (zawsze definiowac promien
narzedzia jako przesuniecie,
aby $rednica nie zostata
mierzona na promieniu)
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Wyswietlenie wynikdéw pomiaréw

W dodatkowym wskazaniu statusu mozna wyswietla¢ wyniki pomiaru
narzedzia (w trybach pracy maszyny). TNC ukazuje z lewej strony
program i po prawej stronie wyniki pomiaréw. Wartosci pomiaru, ktére
przekroczyty dopuszczalng tolerancje zuzycia, TNC oznacza przy
pomocy ,*“— warto$ci pomiaru, ktére przekroczyty dopuszczalng
tolerancje na peknigcie, przy pomocy ,B”.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Znajdujace sie do dyspozyciji

cykle

Przeglad

Cykle dla pomiaru narzedzia operator programuje w trybie pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja przy pomocy klawisza
TOUCH PROBE. Nastepujace cykle znajduja sie do dyspozyciji:

Cykl Stary format

Nowy format

kalibrowanie TT

Pomiar dtugosci narzedzia a1
z

Pomiar promienia narzedzia
B

asz
2

Pomiar dtugosci i promienia =
narzedzia

% Cykle pomiarowe pracuja tylko przy aktywnej centralnej

pamieci narzedzi TOOL.T.

Zanim rozpoczniemy prace z cyklami pomiarowymi,
nalezy zapisa¢ wszystkie konieczne dla pomiaru dane w
centralnej pamieci narzedzi i wywota¢ przeznaczone do
pomiaru narzedzie przy pomocy TOOL CALL.

Mozna dokonywa¢ pomiaru narzedzia réwniez przy

nachylonej ptaszczyznie obrobki.

Réznice pomiedzy cyklami 31 do 33 i 481 do 483

Zakres funkgiji i przebieg cyklu sa absolutnie identyczne. Miedzy
cyklami 31 do 33 i 481 do 483 istniejq tylko dwie nastepujace réznice:

Cykle 481 do 483 znajdujg sie w G481 do G483 takze w DIN/ISO do

dyspozycji

Zamiast dowolnie wybieralnego parametru dla statusu pomiaru

nowe cykle uzywajg statego parametru Q199
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TT kalibrowaé (cykl sondy 30 lub 480,
DIN/ISO: G480)

Lfé—' Sposob funkcjonowania cyklu kalibrowania zalezny jest
od parametru maszynowego 6500. Prosze uwzgledni¢
informacje w podreczniku obstugi maszyny.

Zanim operator zacznie kalibrowaé, musi zapisaé
doktadny promien i doktadng dtugo$¢ narzedzia
kalibrujgacego w tabeli narzedzi TOOL.T

W parametrach maszynowych 6580.0 do 6580.2 musi by¢
okreslone potozenie TT w przestrzeni roboczej maszyny.

Jesli operator dokonuje zmiany parametru maszynowego
6580.0 do 6580.2, to nalezy dokonaé ponownego
kalibrowania.

TT kalibruje sie przy pomocy cyklu pomiarowego TCH PROBE 30 lub
TCH PROBE 480 (patrz takze ,R6znice pomiedzy cyklami 31 do 33 i
481 do 483" na stronie 180). Operacja kalibrowania przebiega
automatycznie. TNC ustala takze automatycznie przesuniecie
wspotosiowosci narzedzia kalibrujgcego. W tym celu TNC obraca
wrzeciono po dokonaniu potowy cyklu kalibrowania o 180°.

Jako narzedzia kalibrujacego operator uzywa doktadnie cylindrycznej
czesci, np. kotka walcowego. TNC zapisuje wartosci kalibrowania do
pamieci i uwzglednia je przy nastepnych pomiarach narzedzi.

0 Bezpieczna wysoko$¢: wprowadzi¢ pozycje osi
e wrzeciona, na ktorej wykluczona jest kolizja z
ase obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
1 Bezpieczna wysokos$¢ odnosi sie do aktywnego

punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.
Jesli wprowadzona Bezpieczna wysoko$¢ jest taka
niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej gérnej
krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie
kalibrujgce automatycznie nad talerzem (strefa
ochronna z MP6540).

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-wiersze stary format

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBROWAC
8 TCH PROBE 30.1 WYSOKOSC: +90

Przyktad: NC-wiersze nowy format

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBROWAC
Q260=+100;BEZPIECZNA WYSOKOSC
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Pomiar dlugosci narzedzia (cykl sondy
pomiarowej 31 lub 481, DIN/ISO: G481)

Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi, nalezy

@5 wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong dtugosg,
liczbe ostrzy i kierunek skrawania kazdego narzedzia do
tabeli narzedzi TOOL.T.

Dla pomiaru dtugos$ci narzedzia programujemy cykl pomiaru TCH
PROBE 31 lub TCH PROBE 480 (patrz takze ,Rdznice pomigdzy
cyklami 31 do 33 i 481 do 483" na stronie 180). Poprzez parametry
wprowadzenia mozna dtugos$¢ narzedzia okreslac¢ na trzy rézne
sposoby:

Jesli srednica narzedzia jest wieksza od srednicy powierzchni
pomiaru TT, to dokonujemy pomiaru przy obracajgcym sie narzedziu

Jesli srednica narzedzia jest mniejsza od powierzchni pomiaru TT
lub jesli okreslamy dtugos¢ wiertet albo frezéw ksztattowych, to
dokonujemy pomiaru przy nie obracajacym sie narzedziu.

Jesli srednica narzedzia jest wigksza niz srednica powierzchni
pomiaru TT, to przeprowadzamy pomiar pojedynczych ostrzy z nie
obracajacym sie narzedziem

Przebieg pomiaru ,,Pomiar narzedzia przy obracajacym sie
narzedziu”

Dla ustalenia najdtuzszego ostrza, mierzone narzedzie zostaje
przesuniete do punktu srodkowego sondy pomiarowej i nastepnie
obracajgce sie narzedzie zostaje dosuniete do powierzchni pomiaru
TT. To przesunigcie programujemy w tabeli narzedzi pod
Lprzesuniecie narzedzia”: promien (TT: R-OFFS).

Przebieg pomiaru ,,Pomiar przy nie obracajacym sie narzedziu”
(np. dla wiertel)

Przeznaczone do pomiaru narzedzie zostaje przesuniete po srodku
nad powierzchnig pomiaru. Nastepnie dosuwa sie ono przy nie
obracajgcym sie wrzecionie do powierzchni pomiaru TT. To
przesuniecie programujemy w tabeli narzedzi pod ,przesuniecie
narzedzia”: promien (TT: R-OFFS) w tabeli narzedzi z "0".
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Przebieg pomiaru ,,Pomiar pojedynczych ostrzy”

TNC pozycjonuje przeznaczone do pomiaru narzedzie z boku gtowki
sondy. Powierzchnia czotowa narzedzia znajduje sie przy tym ponizej
gornej krawedzi gtéwki sondy, jak to okreslono w MP6530. W tabeli
narzedzi mozna pod ,przesuniecie narzedzia”: dtugos¢ (TT: L-OFFS)
okresli¢ dodatkowe przesuniecie. TNC dokonuje prébkowania z
obracajacym sie narzedziem radialnie, aby okresli¢ kat startu dla
pomiaru pojedyhczych ostrzy. Nastepnie dokonuje ono pomiaru diugo$ci
wszystkich ostrzy poprzez zmiane orientacji wrzeciona. Dla tego

pomiaru programujemy POMIAR OSTRZY w CYKL TCH PROBE 31 =1.

Pomiar pojedynczych ostrzy mozna przeprowadzi¢ dla
@ narzedzi z 20 ostrzami wigcznie.

Definicja cyklu

a1 Narzedzie zmierzy¢=0 / sprawdzié=1: okresli¢, czy
narzedzie zostaje po raz pierwszy mierzone lub czy

ER chcemy sprawdzi¢ juz zmierzone narzedzie. Przy
pierwszym pomiarze TNC nadpisuje dlugosc

narzedzia L w centralnej pamieci narzedzi TOOL.T i
wyznacza warto$¢ delta DL=0. Jesli sprawdzamy
narzedzie, to zmierzona dtugos¢ zostaje
porownywana z dtugoscig narzedzia L z TOOL.T.
TNC oblicza odchylenie z odpowiednim znakiem
liczby i zapisuje je jako warto$¢ delta DL w TOOL.T.
Dodatkowo znajduje sie to odchylenie rowniez w Q-
parametrze Q115 do dyspozycji. Jesli wartos¢ delta
jest wieksza niz dopuszczalna tolerancja na zuzycie
lub pekniecie dla dtugosci narzedzia, to TNC blokuje
to narzedzie (stan L w TOOL.T).

Nr parametru dla wyniku?: numer parametru, w
ktorym TNC zapisuje do pamieci stan pomiaru:

0,0: narzedzie w granicach tolerancji

1,0: narzedzie jest zuzyte (LTOL przekroczone)

2,0: Narzedzie jest pekniete (LBREAK przekroczone).
Jesli nie chcemy dalej przetwarza¢ wyniku pomiaru w
programie, pytanie dialogowe klawiszem NO ENT .

Bezpieczna wysokos$¢: wprowadzi¢ pozycje osi
wrzeciona, na ktorej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.
Jesli wprowadzona Bezpieczna wysokos¢ jest taka
niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej gérnej
krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie
automatycznie nad talerzem (strefa ochronna z
MP6540).

Pomiar ostrzy O0=nie / 1=tak: okresli¢, czy ma zostaé
przeprowadzony pomiar pojedynczych ostrzy
narzedzia (maksymalnie mozna zmierzy¢ 20 ostrzy)

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: Pierwszy pomiar z obracajacym sie
narzedziem, stary format
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 DLUGOSC NARZEDZIA
8§ TCH PROBE 31.1 SPRAWDZENIE: 0
9 TCH PROBE 31.2 WYSOKOSC: +120
10 TCH PROBE 31.3 POMIAR OSTRZY: 0

Przyktad: Sprawdzanie z pomiarem pojedynczych

ostrzy, status w Q5 zapisa¢ do pamieci, stary
format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 DLUGOSC NARZEDZIA
8 TCH PROBE 31.1 SPRAWDZENIE: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 WYSOKOSC: +120

10 TCH PROBE 31.3 POMIAR OSTRZY: 1

Przyktad: NC-wiersze; nowy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 DLUGOSC NARZEDZIA
Q340=1 ;SPRAWDZENIE
Q260=+100;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q341=1 ;POMIAR OSTRZY
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Pomiar promienia narzedzia (cykl sondy
pomiarowej32 lub 482, DIN/ISO: G482)

Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi, nalezy

@5 wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong dtugosg,
liczbe ostrzy i kierunek skrawania kazdego narzedzia do
tabeli narzedzi TOOL.T.

Dla pomiaru promienia narzedzia programujemy cykl pomiaru TCH
PROBE 32 lub TCH PROBE 482 (patrz takze ,Rdéznice pomigdzy
cyklami 31 do 33 i 481 do 483" na stronie 180). Poprzez parametry
wprowadzenia mozna promien narzedzia okreslac na trzy rozne
sposoby:

Pomiar przy obracajacym sie narzedziu

Pomiar przy obracajacym sie narzedziu i nastepnie wymiarzanie
pojedynczych ostrzy

@ Narzedzia w formie cylindra z diamentowg powierzchnig
mozna mierzy¢ przy nie obracajagcym sie wrzecionie. W
tym celu nalezy w tabeli narzedzi zdefiniowac¢ liczbe ostrzy
CUT z 0 i dopasowa¢ parametr maszynowy 6500. Prosze
zwrdci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

Przebieg pomiaru

TNC pozycjonuje przeznaczone do pomiaru narzedzie z boku gtéwki
sondy. Powierzchnia czotowa freza znajduje sie przy tym ponizej
gornej krawedzi gtéwki sondy, jak to okreslono w MP6530. TNC
dokonuje prébkowania przy obracajgcym sie narzedziu radialnie. Jesli
dodatkowo ma zosta¢ przeprowadzony pomiar pojedynczych ostrzy,
to promienie wszystkich ostrzy zostajg zmierzone przy pomocy
orientacji wrzeciona.

184 5 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznego pomiaru narzedzia @



Definicja cyklu

Narzedzie zmierzy¢=0 / sprawdzi¢=1: okresli¢, czy
narzedzie zostaje po raz pierwszy mierzone lub czy
chcemy sprawdzi¢ juz zmierzone narzedzie. Przy
pierwszym pomiarze TNC nadpisuje promien
narzedzia L w centralnej pamigci narzedzi TOOL.T i
wyznacza warto$¢ delta DR=0. Jesli sprawdzamy
narzedzie, to zmierzony promien zostaje
poréwnywany z promieniem narzedzia R z TOOL.T.
TNC oblicza odchylenie z odpowiednim znakiem
liczby i zapisuje je jako warto$¢ delta DR w TOOL.T.
Dodatkowo znajduje sie to odchylenie rowniez w Q-
parametrze Q116 do dyspozyciji. Jesli wartos¢ delta
jest wieksza niz dopuszczalna tolerancja na zuzycie
lub peknigcie dla promienia narzedzia, to TNC blokuje
to narzedzie (stan L w TOOL.T).

Nr parametru dla wyniku?: numer parametru, w
ktéorym TNC zapisuje do pamieci stan pomiaru:
0,0: narzedzie w granicach tolerancji

1,0: narzedzie jest zuzyte (RTOL przekroczone)
2,0: Narzedzie jest peknigte (RBREAK
przekroczone). Jesli nie chcemy dalej przetwarzaé
wyniku pomiaru w programie, pytanie dialogowe
klawiszem NO ENT .

Bezpieczna wysokos$¢: wprowadzi¢ pozycje osi
wrzeciona, na ktorej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.
Jesli wprowadzona Bezpieczna wysokosc¢ jest taka
niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej gornej
krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie
automatycznie nad talerzem (strefa ochronna z
MP6540).

Pomiar ostrzy O0=nie / 1=tak: okresli¢, czy ma zostaé
przeprowadzony pomiar pojedynczych ostrzy
narzedzia czy tez nie (maksymalnie mozna zmierzy¢
20 ostrzy)

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: Pierwszy pomiar z obracajacym sie
narzedziem, stary format
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32.0 PROMIEN NARZEDZIA
8 TCH PROBE 32.1 SPRAWDZENIE: 0
9 TCH PROBE 32.2 WYSOKOSC: +120
10 TCH PROBE 32.3 POMIAR OSTRZY: 0

Przyktad: Sprawdzanie z pomiarem pojedynczych
ostrzy, status w Q5 zapisa¢ do pamieci, stary
format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 PROMIEN NARZEDZIA

8 TCH PROBE 32.1 SPRAWDZENIE: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 WYSOKOSC: +120

10 TCH PROBE 32.3 POMIAR OSTRZY: 1

Przyktad: NC-wiersze; nowy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 PROMIEN NARZEDZIA
Q340=1 ;SPRAWDZENIE
Q260=+100;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q341=1 ;POMIAR OSTRZY
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Pomiar kompletny narzedzia (cykl sondy
pomiarowej33 lub 483, DIN/ISO: G483)

Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi, nalezy

@5 wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong dtugosg,
liczbe ostrzy i kierunek skrawania kazdego narzedzia do
tabeli narzedzi TOOL.T.

Dla pomiaru kompletnego narzedzia (dtlugosc¢ i promien)
programujemy cykl pomiaru TCH PROBE 33 lub TCH PROBE 482
(patrz takze ,Réznice pomiedzy cyklami 31 do 33 i 481 do 483” na
stronie 180). Ten cykl przeznaczony jest szczegolnie dla pierwszego
pomiaru narzedzi, poniewaz — w poréwnaniu z pojedynczym
pomiarem dtugosci i promienia — znacznie zostaje zaoszczedzony
czas. Poprzez parametry wprowadzenia mozna dokona¢ pomiaru
narzedzia na dwa rézne sposoby:

Pomiar przy obracajacym sie narzedziu

Pomiar przy obracajacym sie narzedziu i nastepnie wymiarzanie
pojedynczych ostrzy

@ Narzedzia w formie cylindra z diamentowa powierzchnig
mozna mierzy¢ przy nie obracajacym sie wrzecionie. W
tym celu nalezy w tabeli narzedzi zdefiniowac¢ liczbe ostrzy
CUT z 0 i dopasowa¢ parametr maszynowy 6500. Prosze
zwrdci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

Przebieg pomiaru

TNC dokonuje pomiaru narzedzia wedtug $cisle programowane;j
kolejnosci. Najpierw dokonuje sie pomiaru promienia narzedzia i
nastepnie dlugosci narzedzia. Przebieg pomiaru odpowiada
operacjom z cyklu pomiaru 31 i 32.

186 5 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznego pomiaru narzedzia @



Definicja cyklu

Narzedzie zmierzy¢=0 / sprawdzi¢=1: okresli¢, czy
narzedzie zostaje po raz pierwszy mierzone lub czy
chcemy sprawdzi¢ juz zmierzone narzedzie. Przy
pierwszym pomiarze TNC nadpisuje promien
narzedzia R i dlugos¢ narzedzia L w centralnej
pamieci narzedzi TOOL.T i wyznacza wartosc¢ delta
DRiDL=0. Jesli sprawdzamy narzedzie, to zmierzone
dane narzedzia zostajg poréwnywane z danymi z
TOOL.T. TNC oblicza odchylenie z odpowiednim
znakiem liczby i zapisuje je jako warto$¢ delta DR iDL
w TOOL.T. Dodatkowo do dyspozycji znajdujq sie
odchylenia takze w Q-parametrach Q1151 Q116. Je$li
jedna warto$¢ delta jest wigksza niz dopuszczalna
tolerancja na zuzycie lub peknigcie dla dtugosci
narzedzia, to TNC blokuje to narzedzie (stan L w
TOOL.T).

Nr parametru dla wyniku?: numer parametru, w
ktorym TNC zapisuje do pamieci stan pomiaru:

0,0: narzedzie w granicach tolerancji

1,0: narzedzie jest zuzyte (LTOL lub/i RTOL
przekroczone)

2,0: narzedzie jest pekniete (LBREAK lub/i RBREAK
przekroczone). Jesli nie chcemy dalej przetwarzaé
wyniku pomiaru w programie, pytanie dialogowe
klawiszem NO ENT potwierdzi¢

Bezpieczna wysokos¢: wprowadzi¢ pozycije osi
wrzeciona, na ktorej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos$¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.
Jesli wprowadzona Bezpieczna wysoko$¢ jest taka
niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej gérnej
krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie
automatycznie nad talerzem (strefa ochronna z
MP6540).

Pomiar ostrzy O=nie / 1=tak: okre$li¢, czy ma zosta¢
przeprowadzony pomiar pojedynczych ostrzy
narzedzia czy tez nie (maksymalnie mozna zmierzy¢
20 ostrzy)
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Przyktad: Pierwszy pomiar z obracajagcym sie
narzedziem, stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 POMIAR NARZEDZIA

8 TCH PROBE 33.1 SPRAWDZENIE: 0

9 TCH PROBE 33.2 WYSOKOSC: +120

10 TCH PROBE 33.3 POMIAR OSTRZY: 0

Przyktad: Sprawdzanie z pomiarem pojedynczych
ostrzy, status w Q5 zapisa¢ do pamieci, stary
format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 33.0 POMIAR NARZEDZIA
8 TCH PROBE 33.1 SPRAWDZENIE: 1 Q5
9 TCH PROBE 33.2 WYSOKOSC: +120

10 TCH PROBE 33.3 POMIAR OSTRZY: 1

Przyktad: NC-wiersze; nowy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 POMIAR NARZEDZIA
Q340=1 ;SPRAWDZENIE
Q260=+100;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q341=1 ;POMIAR OSTRZY

" @

kle

do dyspozyciji cy

jace sie

5.2 Znajdu






Symbole
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impulsowa ... 32, 149, 150
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A
Automatycznie wyznaczy¢ punkt
odniesienia ... 66
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Naroze zewnatrz ... 89
Punkt srodkowy czopu
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Punkt srodkowy czopu
prostokatnego ... 79
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Punkt srodkowy okregu
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Srodek mostka ... 73
Srodek rowka ... 70
w dowolnej osi ... 103
Automatyczny pomiar narzedzi ... 178
Automatyczny pomiar narzedzia patrz
pomiar narzedzia

Cc

Cykle prébkowania
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Tryb pracy Obstuga reczna ... 28

F
Funkcja FCL ... 6

G

Globalne nastawienia ... 157
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K
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proste;j ... 35, 50
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L
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M
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O$ $rodkowa jako punkt
odniesienia ... 40
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N
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Pomiar kata ptaszczyzn ... 141
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Luz ... 170
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Pomiar kinematyki ... 164

Warunki ... 161
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Wyswietli¢ wyniki pomiaréw ... 179
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Pomiar rozszerzalno$ci cieplnej ... 155,

157
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Tabela przegladowa g
®)

Cykle sondy pomiarowej %

T Oznaczenie cyklu L= CALL- o4 ona g

cyklu aktywny aktywny N

0 Ptaszczyzna odniesienia Strona 115 ’5_

1 Punkt odniesienia biegunowo Strona 116 C_U

2 TS kalibrowanie promien Strona 149 8

3 Pomiar Strona 151 |‘—U

4 Pomiar 3D Strona 153

9 TS kalibrowanie dtugosé Strona 150

30 kalibrowanie TT Strona 181

31 Pomiar/sprawdzanie dtugosci narzedzia Strona 182

32 Pomiar/sprawdzanie dlugosci narzedzia Strona 184

33 Pomiar/sprawdzanie dtugo$ci i promienia narzedzia Strona 186

400 Obrét podstawowy przez dwa punkty Strona 50

401 Obrét podstawowy przez dwa odwierty Strona 52

402 Obrét podstawowy przez dwa czopy Strona 55

403 Kompensowanie uko$nego potozenia przy pomocy osi obrotu Strona 58

404 Wyznaczenie obrotu od podstawy Strona 61

405 Kompensowanie uko$nego potozenia przy pomocy osi C Strona 62

408 Wyznaczenie punktu odniesienia srodek rowka wpustowego (FCL 3-funkcja) Strona 70

409 Wyznaczenie punktu odniesienia srodek mostka (FCL 3-funkcja) Strona 73

410 Wyznaczenie punktu odniesienia prostokat wewnatrz Strona 76

411 Wyznaczenie punktu odniesienia prostokat zewnatrz Strona 79

412 Wyznaczenie punktu odniesienia okrag wewnatrz (odwiert) Strona 82

413 Wyznaczenie punktu odniesienia okrag zewnatrz (czop) Strona 86

414 Wyznaczenie punktu odniesienia naroze zewnatrz Strona 89

415 Wyznaczenie punktu odniesienia naroze wewnatrz Strona 92

416 Wyznaczanie punktu odniesienia okrag odwiertow-srodek Strona 95

417 Wyznaczanie punktu odniesienia 0$ sondy pomiarowej Strona 98
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Tabela przegladowa

Numer DEF- CALL-

cyklu Oznaczenie cyklu aktywny aktywny Strona

418 Wyznaczanie punktu odniesienia srodek czterech odwiertow Strona 100
419 Wyznaczanie punktu odniesienia pojedyncza, wybieralna 0$ Strona 103
420 Pomiar przedmiotu kat Strona 117
421 Pomiar przedmiotu okrag wewnatrz (odwiert) Strona 119
422 Pomiar przedmiotu okrag zewnatrz (czop) Strona 122
423 Pomiar przedmiotu prostokat wewnatrz Strona 125
424 Pomiar przedmiotu prostokat zewnatrz Strona 128
425 Pomiar przedmiotu szeroko$¢ wewnatrz (rowek) Strona 131
426 Pomiar przedmiotu szeroko$¢ zewnatrz (mostek) Strona 133
427 Pomiar przedmiotu pojedyncza, wybieralna os Strona 135
430 Pomiar przedmiotu okreg odwiertéw Strona 138
431 Pomiar przedmiotu ptaszczyzna Strona 141
440 Pomiar przesuniecia osi Strona 155
441 Szybkie probkowanie: wyznaczenie globalnych parametréow uktadu pomiarowego Strona 157

(FCL2 - funkcja)

450 Zapis do pamieci kinematyki (opcja) Strona 162
451 Pomiar kinematyki (opcja) Strona 164
480 kalibrowanie TT Strona 181
481 Pomiar/sprawdzanie dtugo$ci narzedzia Strona 182
482 Pomiar/sprawdzanie dtugo$ci narzedzia Strona 184
483 Pomiar/sprawdzanie dtugosci i promienia narzedzia Strona 186
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming ®© +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

3D-sondy impulsowe firmy HEIDENHAIN

pomagajg w zredukowaniu czas6w pomocniczych:
Na przyktad przy

e ustawieniu obrabianych przedmiotow
® wyznaczaniu punktéw odniesienia

e pomiarze obrabianych przedmiotow
e digitalizowaniu 3D-form

przy pomocy sond impulsowych dla
potwyrobow

TS 220 z kablem

TS 640 z przesytaniem danych przy
pomocy podczerwieni

®* pomiar narzedzi
® nadzorowanie zuzycia narzedzia
® uchwycenie ztamania narzedzia

przy pomocy sondy impulsowej
narzedziowej ' B
TT 140 - A o
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